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L.  ' ■ / 

LABORATOIRE.  ( Chimie  industrielle.)  Dans  un  grand  nom-  ' 
bre  d’établissements  industriels  où  l’on  doit  prépan-er  divers 
produits  chimiques  on  a besoin  d’un  laboratoire,  que  l’on  ne 
risque  jamais  de  disposer  d’une  manière  trop  convenable. 
Gomme  dans  beaucoup  d’opérations  il  se  dégage  des  vapeurs 
ou  des  gaz  nuisibles  ou  dont  l’action  sur  l’économie  animale 
est  au  moins  pénible,  et  qui  attaquent  et  corrodent  la  plupart 
des  objets  renfermés  dans  le  laboratoire,  il  est  indispensable, 
pour  être  à même] d’y  travailler  sans  aucun  inconvénient, 
de  pouvoir  donner  à la  cheminée  sous  laquelle  on  se  place 
un  bon  tirage.  .Quoique  dé  très  bons  préceptes  aient  depuis 
long-temps  été  donnés  à ce  sujet,.«t  que  les  exemples  prove- 
nant de  leur  accomplissement  soient  bien  connus  , rien  n’est 
encore' plus  raré’qu’un  laboratoire  bien  disposé  sous  ce  point 

de  vue.  -..'r  ^ ^ 

* Nous  ne  ^pouvons  mieux  faire  que  de  présenter  ici  les  plans 
du  laboratoire  dé  l’Ecole  d’àrtillerie  , à Vincennes,  construit 
sur  les  données  fournies'  pat  M;’  d’Arcet , dont  le  laboratèire 
particulier  est  depuis  long-temps  construit  sur  les  mêmes - 
principes. 

Comme  toutes  lesopérations  ne  produisent  pas  des  vapeurs  éga- 

V»i.  I 
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lement  nuisibles  ou  dés- 


agreames,  iljlaut  pou- 
voir à volonté  produire 
lui  appel  plus  puissant 
en  diininuant  l’orifice 
de  la  cheminée,  ce  que 
l’on  fait  aisément,  soit 
au  moyen  de  vitrages 
mobiles,  comme  dans  la 
forge  du  do«edr  (voy. 
ce  mot) , soit  au  moyen 
de  rideaux.  Pour  ne  pas 
avoir  à craindre  que 
ceux-ci  se  brûlent,  il 
est  bon  de  les  enduire 
d’alun,  de  borax  ou  de 
phosphate  d’ammonia- 
que , pour  les  rendre 
incombustibles,  et  d’at- 
tacher à leur  partie  in- 
des  balles  de 
plomb  pour  les  empê- 
cher de  voltiger. 

Une  des  choses  les 
plus  commodes  pour 
presque  toutes  les  opé- 
rations est  un  bain  de 
sable,  qui  a l’avantage^ 
de  conserver  long-temps 
la  chaleur  qui  lui  est 
^ * coininuniquée  ; le  four- 

neau qui  sert  à le  chauffer  est  en  même  temps  employé  pour 
produire  l’Opel.  ...  / 

Fig.  1,  élévation;  fig.  2,  coupe  générale  du  fourneau  : les  goi- 
tres sont  les  mêmes  dans  las,  deux  figures. 
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A fourneau  général; 
étuve;  C fourneau  du 
bain  de  sable  m,  servant 
d’appel;  D D,  etc.,  cen- 
driers des  fourneaux; 

E E troua  pour  les  cais- 
ses à charbon  ; F inan- 
G rideaux  pour 
diminuer  à volonté  l’ou- 
verture; X X plaques 
mobiles  recevait  les  tu- 
bes dégageant  des  va- 
peurs; H fourneau  de 
fusion  ; I porte  du  four- 
neau ; J porte  du  cen- 
drier; K cheminée;  L 
f ourn  eau  destiné  à chauf- 
fer des  matras , dont  le 
col  passe  par  une  ou- 
verture destinée  à con- 
duire les  vapeurs  dans 
la  cheminée;  M porte 
du  fourneau;  N cen- 
drier; O soufflet  de  la 
forge  ; P fourneau  à 
bain-marie , a foyer , b 
cendrier,  c bain-marie; 
d étau.  y 

Lettres  particulière^ 
à la  fig.  2. 

e e,  etc.,  fourneaux  dans  la  paillasse ;/chepiinée  du  fourneau 
extérieur  ; g cheminée  du  fourneau  à bain  de  sable;  h cheminée 
du  fourneau  d’appel;  i cheminée  du  fourneau  de  fusion  ;V^che-  » 
minée  générale.  H.  Gaültibk  d*,  Cs^adbxx. 


LABOUR,  LABOURAGE.  {Jgric.)  On  entend  par  labour 
l’ensemble  des  travaux  qui  ont  pour  objet  de  mélanger  et  de 
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remuer  les  éléineats  du  ténain,  de  donnei'  diversesTormes  à la 
surface,  de  la  nettoyer  et  de  l’aplanir,  clans  la  A'ue  de  favori- 
ser la  croissance  des  végétaux  cjiie  l’agriculture  y confie.  Ainsi, 
^les  travaux  du  labour  couiprenncnt  cpiaire  opérations  ; le  re- 
tourneinent  du  sol,Is'on  aineublisscmcnt  supcrüciel , son  net- 
toiement et  son  aplanissement.  ^ 

Retourner  le  terrani,  c'est  eu  couper  la  superficie  par  tran- 
ches pins  ou  moins  larges,  que  l’on  renverse  de  manière  cjue 
leur-  partie  inférieure’ soit  amenée  à la  surface.  Cette  opération 
s exécute  avec  la  becJie,  ejui  ne  peut  guère  être  employée  avec 
avantage  que  dans  les  jardins  et  les  petites  cultures,  et  avec  la 
charru^  ^ 

L obj^t  du  labour  citant  de  détaclicr  une  tranche  de  terre 
tîtJ?port  au  reste  du  cliainp,  et  liorizontale- 
ment  par  rappo^'t  au  sous-sol,  de  manière  à intervertir  l’ordre 
qu  elle  occupait  avant  d’étre  attaejuée  par  la  charrue,  la  charrue 
là  plus  parfaite  serait.celle  cjui  remplirait  ces  conditions  avec  la 
moindre  dépense  de  force,  soit  de  la  part  du  laboureur,  soit  de 
celle  dès  betes  de  trait,  et  qui , simple  'et  durable  à la  fois,  don- 
nerait les  moyens  de  faire  varier  avec  le  plus  de  facilité  la 
lavgeui'  et  lâ  prOfofldéut'  des  sillons.  Cette  charrue  n’a  pas  en- 
core >ete  complètement  trouvée.  Chacun  est  le  juge  du  mérite 
de  colle  qu  il.  emploie  .'dans  les  dilfcrentes  localités^  et  suivant 
les  difiéreutes  natutes  du  sol.  , 

Le  re^uruemeut  du  terrain  est  une  des  opérations  les  plus 
importantes, du , labour, .mais  souvent  il  ne  pulvérise  qu’impar- 
faiteinent  le  sol,  doiit.1^  surface  se  durcirait  en  peu  de  temps  si 
I on  n avait  soiii^de  Lauicublir  et  de  la  remuer  plusieurs  fois 
avant  et  après  l’ensemencement. 

Le_  terrain  _ doit  etre  ^retourné  et  ameubli  au  moins  à la  pro- 
fondeur à laquelle  (loi vent  pénétrer  les  racines  des  plantes 
qu'on  veut  y cdltiver . 

Or,  ces  racines  sont  de  deux  .sortes  : les  unes  absorbent  à la 
fois  1 eau  et  les  sites 'nutritifs;  les  a'utres  n’absorbent  que  l’eau. 
Les  premières  ne  s étendèiat  guère  qu’à  la  superficie,  et  oïdinai- 
fetneUt^dah's  une  direction 'horizontale;  elles  ne  pénètrent  pas 
au-delà  de  la  coücbe  d’humus,  Ct  deiiieureut  toujours  exposées 
en  quelque  sorte  ^'l^influcnce  do  l’air  atmospliériquc.  Les  se- 
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tondes  , au  contraire  , s’enfoncent  à une  plus  {grande  profon- 
deur, et  presque  toujours  verticalement  .-elles  pompent  l’humi- 
dité du  sous-sol  pendant  les  sécheresses  pour  les  communiqu'èr 
ù la  ti{;e.  ' *' 

Ainsi , c’est  d’après  la  nature  des  plantes  à cultiver,  et  d’a- 
près la  constitution  du  terrain,  qu’il  faut  ameublir  le  sol  à une 
plus  ou  moins  grande  profondeur. 

Le  terrain  doit  être  fouillé  à toute  la  profondeur  de  la  coiiclie 
de  terre  franche,  à moins  qu’elle  ne  soit  très  épaisse,  et  que  les 
plantes  n’aient  pas  besoin  pour  leurs  racines  d’un  ameublisse- 
ment très  profond. 

Lorsque  la  couche  de'  terre  végétale  a peu  de  profondeur, 
faut  tàciier  d’augmenter  l’épaisseur  de  la  terre  fertile,  ou  d’a- 
meublir le  sous-sol,  soit  sans  en  mélanger,  soit  en  en  mélan- 
geant les  éléments  avec  ceux  de  la  superficie.  ' 

Il  n’est  profitable  de  ramener  à la  superficie  et  de  mélanger 
avec  la  terre  végétale  une  couche  épaisse  du  sous-sol,  tfue  lors- 
qu’on a à sa  disposition  assez  d’engrais  pour  imprégner  cette 
nouvelle  couche  de  matières  nutritives. 

Deux  pouces  de  sOus-sol  (.5°,4)  pèsent,  terme  moyen,’ par  hec- 
tare, 250,000  kilog.  Pour  y ajouter  3 p.  0/0  d’humus,  il  faut  au 
moins  12  p.  0/0,  c’est-à-dire  300  quintaux  métriques  de  fu-  ' 
mier  humide  et  à moitié  consommé  par  hectare.  - ■ * 

On  dit  que  le  labour  est  Superficiel,  moyen  ou  profond, sui- 
vant qu’il  attaque  la  terre  depuis  13  à 14  centimètres  jusqu’à 
une  plus  grande  profondeur. 

Un 'labour  superficiel  suffit  toutes  les  fois  que  le  sous-sol 
étant  perméable  ne  s’oppose  pas  à l’infiltration  de  l’eau , ou 
lorsque  son  exposition  en  pente  en  favorise  l’écoulement  ,’  on 
lorsqu’on  ne  cultive  que  des  plantes  dont  les  racines  ne  s’éten- 
dent qu’à  la  surface  du  terrain.  Un  labour  plus  profond  ne  fa- 
vorise, dans  ce  dernier  cas , la  croissance  des  plantes'que  d’une 
manière  indirecte.  L’avantage  du  défoncement  dépend  sitttout 
de  la  valeur  du  .sous-sol.  La  dépense  peut  quelquefois  eu  pa- 
raître lourde  ; mais  la  perfection  du  travail ,‘  et  surtout  celui 
delà  cliarrue,  est  d’une  telle  iiiiportauce  pour  le  succès  de  la 
récoltq,  que  l’épargne  qu’ou  peut  faire  sur  les  frais  est  toujours 
mal  entendue  , si  elle  a lieu  aux  dépens' de  la  boiité  ce  tra- 
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Tail.  Toutefois,  tomme  la  profondeur  du  labour  entre  pour 
beaucoup  dans  la  plus  ou  moins  grande  résistance  que  le  sol 
apporte  à la  charrue.,  résistance  qui  nécessite  un  plus  grand  em* 
ploi  de  forces,  provenant  des  bétes  qu’on  emploie  à l’exécuter', 
il  importe  de  ne  pas  donner  au  labour  plus  de  profondeur  que 
cela  n’est  utile.  Mais  ce  n’est  point  une  chose  facile  que  de  dé- 
terminer, à cet  égard , le  véritable  point  de  convenance.  Toutes 
les  plantes  à racines  pivotantes  gagnent  à pouvoir  pénétrer  fort 
ayant  dans  le  sol , et  il  n’y  a pas  de  doute  que  pour  ces  plantes, 
et  surtout  pour  celles  qui  doivent  demeurer  en  terre  pendant 
plusieurs  amuées,  il  importe  de  donner  une  grande  profondeur 
à Inculture.  Mais  il  n’y  a pas  jusqu’aux  plantes  à racines  hori- 
zontales qui  ne  semblent  tirer  avantage  d’une  couche  de  terre 
végétale  épaisse , et  on  les  y voit  constamment  végéter  avec  plus 
de  force.  Si  cela  est  dû  seulement  à ce  que  le  sol,  ainsi  fouillé 
profondément , conserve  plus  de  fraîcheur  ; dans  ce  cas , il  ne 
serait  pas  nécessaire  de  donner  beaucoup  de  profondeur  au  la- 
bour qui  précède  les  semadlles  d’automne,  et  il  n’y  aurait  point 
de  raison  d’excéder  une  profondeur  ordinaire , dans  le  cas  où 
la  récolte  précédente  aurait  reçu  un  labour  profond.  Mais 
pour  les  récoltes  qu’on  sèpie  au  printemps , et  qui  n’atteignent 
leur  maturité  qu’en  août,  et  même  plus  tard , il  importe  beau- 
coup que  la  terre  ait  été  fouillée  à une  grande  profondeur,  à 
moins  que  le  sol  ne  soit  léger  et  sablonneux. 

• Si , dans  le  cours  de  l’assolement,  on  peut  donner  un  défon- 
cem^t  ou  un  labour  profond , il  doit  être  donné  à la  récolte 
jachère;  en  effet,  les  engrais  et  les  cultures  qu’on  donne  à celle- 
ci  contribuent  puissamment  à prqcurer  à cette  couche  de  terre, 
qu’on  a ramenée  du  fond  à la  superficie,  une  fécondité  et  un 
ameublissement  qui  assurent  la  réussite , tant  des  récoltes  qui 
doivent  suivre , que  du  trèfle  et  des  autres  plantes  à fourrages 
qu’pn  pourrait  semer  parmi  celles-ci  ; et  si  le  sol  a eu  un  labour 
très  profond  pour  les  récoltes  jachères,  il  est  inutile  d’en  don- 
ner un  pareil  pour  les  céréales  d’automne  qui  succèdent  à cette 
récolte  ; il  vaut  mieux  leur  conserver  cette  couche  de  terre , 
nouvelle  pour  elles,  qui  vient  d’être  amendée  et  soigneusement 
ameublie.  Le  premier  labour  qui  vient  ensuite  est  ordinaire- 
ment celui  par  lequel  on  rompt  le  trèfle  et  les  autres  herbages. 
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La  profondeur  que  celui-ci  doit  avoir  dépend  de  la  méthode 
qu’on  se  propose  de  suivre  pour  l’ensemencement, •’  il  suffit  à la 
récolte  céréale  qui  surcède  aux  herbages  que  la  semence  puisse  y 
être  recouverte  saiis  déterrer  les  plantes  qui  ont  été  enfouies  par  le 
labour,  et  dont  la  décomposition  contribue  àla  tenir  fraîche. Cette 
récolte  céréale  n’a  que  bien  rarement,  à redouter  la  séclieresse, 
surtout  si  le  cultivateur  a eu  la  sagesse  de  laisser  le  trèfle  bu  les 
autres  plantes  à fourragesdoDneruhepoussede(13°,5  à 16',2)5A 
6 pouc.  de  hauteur,  et  de  l’enterrer ’affec  lé  labour.  Quant  aui 
récoltes  dérobées , ou  secondes  récoltes , qu’on  se  proct^e  quel- 
quefois après  la  seconde  récolte  céréale  de  l’asftolement,' 'attendu 
que  les  pluiea  d’été  ont  rarement  assez  de  durée  pour  pénétrer 
très  avant  dans  le  sol , il  ne  convient  guère  de  donner  beaucbnp 
de  profondeur  au  labour  pour  ces  secondes  récoltes,  et  il  suffit 
de  saisir  le  moment  où  le  sol  présente  une  humidité  suffisante  > 
sans  être  excessive,  afin  de  la  lui  éonserver  pour  les  labours  né- 
cessaires à son  ameublissement-  Kifin,  lorsqu’on  rompt  des  pâ- 
turages, des  prés  ou  des  champs  qui  ont  été  lbng..temps  en  re- 
pos, convient-il  d’enterrer  profondément  les  couches  d’herbages, 
ou  faut-il  ne  donner  au  terrain  qd’un  labour  superficiel  ? Pour 
les  terrains  de  ce  genre  qu’on  met  en  culture,  la  coùébe  d’het*- 
bages  ou  de  gazon  n’est  autre  chose  qu’une  proXnsioti' ^bgràis 
dont  il  s'agit  de  tirer  lé  plus  grand  parti  possible.  Si  le  sol  est 
extrêmement  gras  , ce  qui  est  le  cas  le  plus  rare  , et  que  lés 
plantes  soient  de  nature  à se  décomposer  rapidement , il  con- 
vient alors  de  ne  donner  qu’un  labour  superficiel , afin  de  met- 
tre promptement  les  sucs  à profit  ' Ce  sera  de  conü'àire  si  les 
plantes  sont  d’une  décomposition  difficile  et  lente  ; mais  il  Con- 
vient alors  de  donner  par-dessus  le  labour  profond  un  léger 
amendement  de  fiimier,  afin  d’alimenter' la  première  récolté 
de  ce  terrain  nouveau.  Pendant  la  végétation  de  celle-ci , la  dé- 
composition des  herbages  enterrés  s’opère,  et  le  cultivateur  re- 
trouve en  entier  ces  sucs , dont  il  n’aurait  tiré  que  peU  de  profit 
s’il  eût  voulu  mettre  immédiatement  en  œuvre  des  plantes 
qui  sont  quelquefois  deux  ans  avant  d’avoir  subi  une  décom- 
posiëon  qu’on  accélère  d’ailleurs  efficacement  avec  un  amen- 
deuait  de  chaux.  . ' , 

il  (Upund  de  notre  volonté  de  labourer  le  champ  è'plat  ou 
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pai'  billous  plus  ou  moins  bombes;  mais  la  disposition  de  la 
superficie  du  sol  doit  varier  suivant  son  exposition  et  sa  consti- 
tution jdiysique.  On  laboure  tantôt  à plat  ou  en  planches,  et 
tantôt  en  billons.  Pour  labourer  à plat , on  fait  ordinairement 
usage  de  la  charrue  à tourne-oreille,  qui , en  allant  et  en  reve- 
nant, jette  toujours  la  terre  du  même  côté  de  l’horizon,  et 
remplit  ainsi  successivement  chaque  raie , en  en  traçant  une 
autre  à côté.  La  pièce  se  trouve  à la  fin  former  une  surface 
unie,  sans  autre  division  que  celles  qui  résultent  de  la  disposi- 
tion plus  ou  moins  régulière  des  rigoles  d’écoulement  des  eaux. 
Cependant  on  peut  obtenir  les  mêmes  résultats  avec  des  cliar- 
mes  à versoir  fixe.  Lorsqqe  la  superficie  des  ch^vuips  est  régu- 
lièrement divisée  en  parallélogrammes  allongés,  séparés  par  des 
rigoles,  on  donne  à ceux-ci  le  nom  de  planches. 

Le9  billons  ont  été  imaginés  pour  élever  une  grande  partie 
du  soi  cultivé  au-dessus  du  niveau  de  la  plaine  , et  le  mettre 
hors  dç  la  portée  des  eaux  stagnantes.  Ils  sont  simples,  doubles, 
ou  inulti]}les.  Ils  ont  leurs  avantages  dans  certains  cas,  et  leurs 
inconvénients  dans  d’autres  plus.noinbremt.  Lorsque  le  terrain 
repose  sur  u«  sous-sol  penmtable,  il  faut  généralement  le  la- 
bourer à plat,  ou  du  moins  le  disposer  par  billons  larges  et  peu 
élevés.  La  direction  des  billons  doit  être  dans  le  sens  de  la  ligne 
ijnéridienne , afin  de  jouir  uniformément  de  l’influence  ,des 
rayons  solaires.  Si  on  les  dirigeait  de  l’est  à l’ouest,  une  partie 
des  plantes  mûrirait  bien  avant  l’autre.  On  pratique  entre  les 
billons  des  rigoles  pour  recevoir  les  eaux  superflues  et  les  con- 
duire dans  un  petit  fossé  qu’on  ouvre  dans  la  partie  la  plus  basse 
des  champs.  . i 

Le  spl  doit  é4e  labouré  et  retourné  pour  chaque  récolte;  car 
la  terre  se  durçit  pendant  le  cours  delà  croissance  d’une  produc- 
tion ; le  labour  offre  d’ailleurs  l’avantage  de  ramener  à la  sur- 
face la  ^couche  inférieure,  qui,  toutes  Igs  fois  que  la  fumure 
n’est  pas  récente,  est  plus  riche  en  himius  que  la  couche  supé- 
rieure, dont  les  plantes  ont  déjà  épuisé  les  suça  nutritifs.  Mais 
l’objet  du  labour  n’est  pas  toujours  rempli  lorsque |lo  terrain 
n’a  été  jç^nué  qu’une  fois,  et  il  est  souyent  nécessaire  do  lui 
donner  plusieurs  façons.  L’époque  la  plus  favorable  pour  y 
procéder  est  cpllp  où  il  pré^ento  l’était  d’humidité  dans  lequel. 
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suivant  sa  constitution-,  il  a -le  moins  d’adliérence.  Les  labours 
faits  par  les  temps  d’intempérie,  tels  que  des  fortes  chaleurs  ou 
des  pluies  continues,  ne  sont  pas  bons,  attendu  que,  dans  le 
premier  cas,  la  terre  se  dessèelie  trop  et  perd  , par  l’évapora- 
tion, une  partie  des  sucs  feitilisants  qu’elle  renferme,  et  que, 
dans  le  second,  elle  se  char{<e  d’une  trop  {jrande  quantité  d’eau, 
et  se  tasse  ou  se  durcit  comme  si  on  ne  l’avait  pas  labourée.  Les 
terrains  légers  , chauds  et  sablonneux  exigent  moins  âe'  la- 
bours que  les  sols  argileux  et  tenaces.  .Soulange  Bodin. 

LAINE.  {A«ric.)  Le  premier  objet  que  doit  avoir  en  voe  le 
propriétaire  d’un  troupeau  de  moutons  c’est  l’amélioéation  de 
l’important  prodl^t  que  lui  présente  i la  dépouille  de  leurs 
toisons.  . N 

Quand  il  n’a  point  trop  à-lutter  contre  le  climat, et  la  localité, 
il  y parvient  par  la  nourriture  , le  régime  et  le  croisement xles 
races.  Ces  détails  se  renvoient  naturellenient  au  mot  Mouton  ; fl 
n’est  ici  question  que  de  sa  laine. 

Elle  est  plus  ou  moins  longue , suivant  les  races  ; plus  ou 
moins  flne  et  abondante , suivant  le  bon  état  du  troupeau , la 
qualité  des  individus  f et  la  partie  de  leur  corps  qui  la  fournit. 

Sous  ce  dernier  rapport , on  distingue  sur  le  corps  du  même 
animal  plusieurs  qualités  de  laine. 

La  première,  se  trouve  sur  l’épine  du  dos  , depuis  le  cou  jus- 
qu’à environ  16  centimèti'es  de  la  queue  , en  comprenant  un 
tiers,  du  corps,  le  dessous  du  ventre  et  celui  des  épaules.  La  se- 
conde couvre  les  flancs  et  s’étend  depuis  les  cuisses  jusqu’aux 
épaules , en  avançant  vers  le  cou.  La  troisième  environne  le 
cou  et  recouvre  la  nuque.  La  quatrième  occupe  : 1°  la  partie 
du  devant  du  cou  jusqu’au  bas  des  pieds  ; 2°  les  deux  fesses 
jusqu’au  bas  des  deu:t  pieds  de  derrière. 

Les  mèches  de  la  laine  sont  composées  de  plusieUi's  filaments 
q^ii  se  touchent  tous  les  uns  les  autres  par  leurs  extrémités. 
Chaque  uièclie  forme  dans  la  toison-  uu  flocon  de  laine  ■ séparé 
des  autres  par  le  hout. 

11  y,  a des  lilameiits  très  iius  dans  toutes  les  laines  , même 
dans  les  plus  grosses;  les  lilameiits  les  plus  gros  sn:  trouvent  au 
bout  des  luèciies.  L’exaineu  de  ces  fiiameuts , dans  un  grand 
noinbre  de -sacos,,.  a conduit  à distinguej  difl'érentes  sortes  de 
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laines , qui  ont  été  classées  en  laines  superfines , laines  6ne$ , 
laines  moyennes , laines  grosses  , laines  supergrosses. 

La  bonne  laine  doit  être  fine,  douce,  forte  et  élastique. 

Pour  savoir  si  une  laine  est  fine,  il  faut  couper  le  bout  d’une 
mèche  sur  l’épaule , où  la  laine  la  plus  fine  se  trouve.  11  suffit 
de  toucher  et  de  frotter  entre  les  doigts  un  flocon  de  laine  pour 
sentir  si  elle  est  douce  et  moelleuse.  Pour  connaître  si  la  laine 
est  'foile  ou  faible,  on  en  prend  des  filaments,  et  on  les  tord  en 
les  tenant  des  deux  mains  par  les  deux  bouts.  Plus  ils  résistent 
à Feffort  qu’on  fait  pour  les  rompre,  et  plus  la  laine  a de  force. 
Elle  est  élastique  si , lorsqu’on  l’a  serrée  dans  la  main  , elle  se 
renfle  autant  qu’elle  l’était  avant  d’avoir  ét^  4;oroprimée.  Les 
laines  mêlées  de  beaucoup  de  jarre  son#  mauvaises.  Le  jarre 
est  un  poil  mêlé  avec  la  laine,  qui  en  diflère  beaucoup , qui  est 
dur  et  luisant,  et  qui  ne  prend  aucune  teinture.  Les  laines  an- 
glaises et  celles  de  Nord-Hollande  sont  longues  et  fines  com- 
parées avec  les  laines  communes  mais  elles  n’approctient  pas 
de  la  finessq  des  mérinos;  celles  du  nord  de  la  France  sont 
longues  et  grosses  ; en  s’avançant  vers  le  midi , elles  se  raccour- 
cissent et  s’affinent.  Le  Roussillon,  l’Italie  et  l’Espagne,  en  ont 
de  courtes  et  de  la  plus  grande  finesse.  Le  poil  des  toisons  varie 
suivant  les  races.  ’ ^ 

. Les  meilleures  laines,  toutes  choses  égales  d’ailleun,  sont 
celles  des  toisons  coupées  en  juin,  époqtie  où  la  laine  a acquis 
sa  supériorité  dans  nos  climats.  La  laine  des  moutons  tués  dans 
les  boucheries  est  bien  inférieure  à celle  obtenue  des  bêtes  vi- 
vantes par  la  tonte. 

Ce  qui  doit  déterminer  la  tonte,  c’est , eù  général , l’approche 
des  chaleurs , pendant  lesquelles  les  bêtes  à laine  souffrent  du 
poids  de  leurs  toisons  ; mais  l’invasion  dé  la  gale  et  la  disloca- 
tion des  tro\ipeaux  transhumants  fait , dans  quelques  cas,  va- 
rier cette  époque.  En  général , on  tond  les  agneaux  plus  tard 
que  les  brebis , pour  donner  à leur  laine  le  temps  de  s’allonger 
et  leur  procurer  une  toison  plus  chaude.  Cette  tonte  des  agneaux 
rend  leur  laine  plus  fine  , et  les  délivre  des  insectes  qui  les 
tourmentent.  Un  bon  tondeur  coupe  la  lainale  plus  près  possi- 
ble de  la  peau,  sans  l’offenser,  ni  sans  y laisser  de  sillons.  Il 
peut  tondre  jusqu’à  quarante  et  même  cinquante  bêtes  par 
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jour,  si  ce  sont  des  bétes  communes,  tandis  qu’il  n’expédiera 
que  vingt  ou  vingt-quatre  brebis,  ou  quinze  à vingt  béliers 
mérinos,  dont  la  laine  est-  serrée  etabondante.  Quand  toute  la 
toison  est  coupée  , on  la  plie,  on  la  lie  avec  de  la  paille  ou  du 
jonc,  ou  de  la  ficelle,  en  plaçant  au  milieli  la  laine  de  dernière 
qualité,  à moins  qu’on  ne  la  mette  à part.  On  ne  doit  pas  con- 
fondre la  laine  des  bétes  mortes  ou  malades  avec  celle  des  bétes 
vivantes  et  saines,  parce  qu’elle  ne  prend  pas  aussi  bien  la  tein- 
ture. 11  faut,  eu  attendant  la  vente,  tenir  les  laines  tondues 
dans  un  endroit  sec , à l’abri  de  la  chaleur  et  de  la  poussière. 
Elles  se  conservent  plus  long-temps  en  suint  que  décaissées. 
Quand  on  est  obligé  de  les  garder  long  temps,  il  faut  les  dé- 
fendre contre  les  papillons  ou  teignes , qui , sortant  de  leurs 
asiles  à l’état  de  chenilles,  dans  les  mois  d’octobre,  novembre 
ou  déceipbre , se  développent  en  mars  ou  au  commencement 
d’avril , et  font  alors  beaucoup  dé  dégâts  dans  les  toisons.  On 
s’en  débarrasse  par  des  soins  de  propreté,  des  battages  répétés , 
qui  font  envoler  les  papillons , auxquels  on  donne  en  même 
temps  la  chasse,  de  la  même  manière  qu’on  conserve  les  pelle- 
teries , et  par  des  fumigations  de  soufre  concentrées  dans  im 
petit  espace.  La  laine  en  suint  y est  moins  sujettè  que  la  laine 
lavée.  ^ ' 

Le  lavage  se  fait  avant  ou  après  la  tonte.  Il  suffit  que  la  laine 
soit  lavée  avant  la  tonte  , autrement  dit  à dos , lorsqu’elle  n’a. 
pas  besoin  d'étre  nettoyée  d’une  manière  très  rigoureuse.  Néan- 
moins des  aquéreurs  habiles  rejettent,  en  général,  tout  lavage 
à dos.  Rien  n’est  plus  variable  et  plus  trompeur,  en  effet , que 
la  laine  lorsqu’elle  a été  lavée,  sur  le  corps  de  l’aniinàl.  On  ris- 
que aussi,  par  ce  procédé,  de  rendre  les  moutons  malades. 
50  kilog  de  laine  mérinos  bien  lavée  se  réduisent , après  un 
bon  lavage  de  fabrique,  de  11  â 19  kilog.,  suivant  que  la  laine 
était  ' auparavant  chargée  de  foin  oq  d'immondices.  On  a géné- 
ralement renoncé  à tondre  deux,  fois  lés  mérinos  , et  même  les 
bêtes  à laines  anoblies.  M.  Bourgeois  a publié,  en  1822,  des 
expériences  à ce  sujet , qu’on  peut  consulter  dans  les  Mémoires 
de  la  Société  royale  et'centrafc  d’agriculture.  ■ • 

Le  produit  en  laine  d’un  troupeau  varie  beaimoup , suivant 
que  la  toison  est  lisse  ou  crépue , grossière,  moyenne  ou  fine  , 
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et  suivant  quelles  bêtes  sont  de  petite  ou  de  grande  race,  et  bien 
ou  mal  nourries.  Ën  moyenne  , un  troupeau  de  bêtes  de  tout 
^ge  donne  par  tête  3 à 5 kilog.  ^e  laine  lavée  à dos,  si  ce  sont 
des  moutons  de  marais;  3/4  à 1 kilog.,  si  ce  sont  des  moutons 
de  plaine  à laine  crépue  ; enfin,  de  1 1/3  à 1 2/3,  si  ce  sont  des 
mérinos.  Les  toisons  des  béliers  mérinos  qui  arrivent  d’Espagne 
pèsent  au  plus , en  suint , 4 kilog. , et  celles  des  brebis  2 kilog. 

J /2.  Nous  obtenons  en  France,  des  béliers  de  cette  race,  jusqu’à 
9 kilog.,  et  des  brebis  jusqu’à  6 kilog.  : c’est  le  maximum.  Le 
poids  commun  pour  les  brebis  est  de  3 kil.  1/2  jusqu’à  4 kil., 
et  pour  les  béliers  de  4 à 5 kilog.  de  laine  en  suint. 

Les  moutons  ne  donnent  une  laine  abondante , forte  et  élas- 
tique qu’autant  qu’ils  sont  bien  nourris.  L’empire  de  la  mode, 
les  besoins  des  fabriques  et  le  perfectionnement  même  des  ma- , 
çliines  ont  tour  à tour  mis  les  cultivateurs  dans  l’obligation 
d’élever  des  bêtes  à laine  fine  , à laine  longue  et  nerveuse , à 
laine  crépue , pour  tirer  le  plus  grand  profit  possible  deJeurs 
troupeaux.  On  est  allé  chercher  en  Angleterre  des  races  et  des 
sous-races  distinguées  non  seulement  pour  la  viande  qu’elles 
pouvaient  fournir  aux  boucheries  , mais  aussi  pour  leurs  pro- 
duits en  Igine.  Le  gouvernement  et  quelques  parûculiers  ont 
fait  des  avancés  et  des  efforts  pour  introduire  ces  variétés 
dans  notre  économie  rurale,  et  les  faire  entrer  dans  les  opé- 
rations du  métissage  , et  l’habile  directeur  d’Alfort , , Yvart  ; 
poursuit  à ce  sujet  des  expériences  dont  le  résultat  ne  peut  man- 
quer d’être  avantageux  à notre  agriculture.  Par  les  soins  donnés 
au  régime  et  à l’accouplement  ^ les  Anglais  se  sont  procuré  des 
bêtes  dont  la  laine  a quelquefois  jusqu’à  32  centimètres  de 
haut,  et  qui  est  si  abondsmte  que  les  animaux  qui  la  portent  ne 
peuvent  pas,  se  relever  seuls  quand  ils  sont  couchés  sur  lé  dos. 
On  sait  combien  les  fabricants  recherchent  aujourd’hui  ces 
laines  longues  et  soyeuses.  Pour  le  surplus,  voyez  Mouton. 
fl  ' . • SouLANGE  Bodin. 

LAINE  FILÉE,  (rec/f/io/.)  La  laine  est  une  sécrétion  qui  se  fait 
.en  passant  à travers  les  pores  de  l’épiderme  du  mouton;  ces 
pores  dont  la  peau  de  l’animal  est  pars.emée  sont  de  même  dia- 
mètre et  également  espacés  sur  l’épiderme  du  même  animal  ; 
(liais  ils  peuvent  varier  avec  les  animaux,  ils p'euventètre  étroit^* 
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droits  ou  tortuéux,  et  comtne  ils  sont  par  rapport  i la  laine  ce 
que  sont  les  filières  par  rappOi-t  aux  métaux  dans  les  arts,  il  en 
résultera  que  le  brin  nde  laine  sera  fin,  lisse  ou  onduleux,  selon 
la  forme  de  la  filiçre  dans  laquelle  il  aura  passé.  Outre  les  trois 
caractères  de, la  laine  qife  nous  vêtions  de  citpr,  il  est  important 
de  distinguer  encore  sa  longueur,  sa  force  ou  nervure,  sa  dou- 
ceur au  ^toucher  et  sa  souplesse. 

La  connaissance  parfaite  du  caractère  des  laines  et  leur  assorti- 
ment convenableformclabaselaplus  indispensable  del’insti'ue- 
tion  manufacturière  d’un  habilepraticien,  une  longue  expérience 
]>eut  seule, initier  à cette  connaissauce  ceux  qui  auraient  besoin 
d’en  connaître  tous  les  détails.  Mais  si,  pour  bien  décriretotis,les 
caractères  distinctifs  de  la  laine,  il  est  nécessaire  d’avoir  manié 
des'^laines  et  d’avoir  des  échantillons  des  différentes  laides  sous 
les  yeux,  il.  n’en  est  plus  de  même  Ipi-sqUe,  comme  nous  allons 
le  faire,  on  se  borne  à donner  senlement'les  qualités  que  doi- 
vent avoir  les  laines  destinées  à produire  des  étoffes  qui  ont  en- 
tre elles  de^  différences  très  tranchées,  telles  que  les  étoftés, 
rases  et  les  étoffes  fctarces  ; nous  entrerons  ensuite  dans  quel- 
ques détails  sur  les  laines  employées  pour  les  étoffes  feutrées 
seulement.  ^ 

Les  produits  feutrés  diffèrent  «ssentiellenient  des,  ptodifits 
rasj  par  le  foulage.  C’est  pourquoi  nous  allons  rappeler,  en  ^q.uel- 
ques  mots  nost.observations  pratiques  sur  le  foulage,  sans  dis- 
cuter les  différentes  explications  qui  ont  été  données  à ce  sujet} 
les  quelques  mots  que  nous  allons  dke  sur  l’opération  du  feu- 
trage sont  indispensables  pour  faire  bien  comprendre  le  genre 
de  faine  qu’il,  convient  d’employer  pour  ees  sortes  de  produits. 

Si  l’on  ei^uiue.un.di'^P  avant  de  le  soqmettre  A l’opération, 
du  foulage , ou  s’aperçoit  qu’il  a un  tissu  tellement  clair  et 
Idche,  que  la  lumière  pénètre  facilement  à travers.  Le  drap  est 
sans  consistance  et  sans./ie//';  on  pourrait  compter  le  nombre  de 
fils  qui  le  composent,  comme  dans,  nue  grosse  toile  où  les  fils  ne 
sont  pas  croisés.  Après  l'opération  du  foulage , tout  est  changé  , 
le  drap  a pris  du  eprps  ; le  tissu  est  tellement  serré  que  le  jour 
ne  peqt  plus  pénétrer  à travers,  et  qu’il  est  impossible  de  dis-, 
tinguer  les  fils.  Mais  si  on  a pris  l’auuage  du  drap  avant  et  aprè» 
l’opération,  on  s’aperçoit  que  ces  changements  n’ont  eu  lieu 
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qji’^u  détrlmeatdesdtuieasions',  et  que  le  drap  s’est  rétréci  dans 
le  foulage.  Il  est  évident  que  ces  effets  n’ont  pu  se  produire  que 
par  une  liaison  intime  entre  les  fils,  et  par  une  espèce  de  retrait' 
ou  de  diminution  de  volume,  comme  il  arrive  à un  ressort  élas* 
tique  lorsqu’on  le  comprime  sur  ses  hélices.  Il  faudra  donc  que 
la  laine  destinée  à être  feutrée  soit  le  plus  élastique  possible , 
que  les  fils  soient  lisses  et  fins,  afin  que  la  corde  disparaisse 
plus  facilement,  que  les  hrins  soient  courts , pour  faciliter  le 
mélange  intime  dont  nous  avons  parlé.  Or,  on  remarque  qué 
les  laines  courtes  sont  généralement  plus  fines,  et  qu’elles  sont 
plus  contourpées  ^en  hélices,  ce  qui  est  un  indice  de  leur  élasti~ 
cité,  Ces  espèces  de  • laine  sont  donc  incontestablement  les 
meilleures  pour  produire  les  étpffes  feutrées.  Les  étoffes  rases , 
au  contraire,  demandant  des  laines'longues,  fortes,  moüniè  dlas- 
iMpips,  et  dont,  les  brins  mient  aussi  parallèles  que  possible.  ^ 
Tous  les  genres  de  draps  dont  Elbeuf,  Lpuviers  et  Sedan  ; 
sont  le  centre  delà  fabrication  française  se  rangent- dans  les 
produits  feutrés.  Les  genres  mérinos,  poils  de  chèvre,  ete.,’ 
dont  Reims  est  le  centre  de  fabrication,  se  rangent  dans  les  pro- 
duits raà.  . ' 

Nous  ne  nous  occuperons  ici  avec  quelques  détails  que  des 
laines  eaaployém  pour  les  draps. 

Oh  peut  fairo  desdraps  avec  toutes  les  ^alités  de  laine,  mais 
la  finesse  et  U qualité  de  ces  draps  varieront  nécessairement  avec 
la  variété  des  laines  employées.  Mais  les  fabriques  de  Louviers, 
Sedan  et  Elbeuf  n’emploient  généralement  que  des  laines  fines, 
dites  mérinos.  La  finesse  de  ces  lames,  c’est-à-dire  le  diamètre 
de  leur  brin,  varie  depuis  -jV  de  ligne  jusqu’à  de  ligne  ; entre  ’ 

ceedimiiH.  les  fabricants  distinguent  généralement  quatre  classes 
de’ftMSse.'  -,  • " h . • ■ ' _ , 7 

■ Presque  toutes  les  fabriques  de  France  ont  été  long-temps 
obligées  de  s’approvisionner  de  laines  en  pays  étranger,  et  sur-’ 
tout  en  Espagne  et  en  Allemagne  ; aujourd’hui  la  France  foui«, 
nit  eUe-méme  la  majeure  partie  de  ses  laines  ; les  fabriques  du 
Nord  ne  consomment  aujourd’hui  que  des  laines  de  notre  pays , 
à l’excep^n  de.  q«ielques  laines  d'Espagne  quand  les  basses 
sortes  manquent,  et  de  quelques  laines  d’Allemagne,  dites  de 
Saxe,  pour  les  produits  extra-fins. 
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Quelques  provinces  françaises  seulement  produisent  toutes 
les  laines  fines  deFrance;  ces  provinces  sont  : la  Brie,  la  Picar- 
die, la'Beauce,  le  Soissoonah,  le  parc  de  Versailles  ou  environs  * 
de  Paris,  la  Normandie,  dite  pays  de  Gaux,  la  Bourgogne  et  le 
Berry.  . 

Dans  les  laines  Unes  on  distingue  depx  ^èces  de  troupeaux,:  les 
uns  dits  élèves,  servent  à la  Yeproduction,  les  autres  servent  de 
moutons.  La  laine  de  brebis,  toujours  plus  liasse  et  plusfine,  est 
recherchée  pour  la  fabrication  des  draps  fins,  la  laine  de  mou- 
ton, plus  haute  et  plus  corsée,  est  recherchée  par  le»  fabricants 
de  draps  forts  et  les  peigneurs. 

On  peut  caractériser  de  la  manière  suivante  les  laines  prove- 
nant des  différentes  contrées  de  la  France. 

La  Brie  produit  des  laines^ôr/tv,  d’une  nervure  régu- 

lière, plutôt  âne  que  très  âne  après  lavage  marchand  (Yoy.  La- 
taok).  Ejles  ont  une  nuance  tirant  sur  le  jaune  et  s’ emploient 
dans  tous  les  genres  de  fabrication.  r 

La  Pic^die  produit  des  laines  fortes , pleines,  fin^,  d’une 
nervure  régulière,  après  lavage  marchand;  elles  ont  souveut 
une  légère  teinte  ardoisée. 

Les  laines  du  Soissonnais  ont  beaucoup  d’analogie  avec  celles 
de  Brie,  cependant  elles  sont  généralement  plus  maigres-  Gomme 
elles  sont  fortes  et  hautes,  on  en  extrait  beaucoup  de  parties 
propres  à être  peignées. 

Les  laines  de  la  Beauce  sont  ânes,  basses  de  mèche,  d’un* 
faible  nervure, 'très  douces  au  toucher,  et  blanches  après  leur 
lavage.  ^ 

Le  parc  de  Versailles  produit  des  laines  fortes,  hautes  de  mè- 
ches , d’une  nervure  souvent  irrégulière,  leur  ânesse  est  inter- 
médiaire, et  elles  sont  blanches  après  le  lavage. 

Les  laines  de  Bourgogne,  de  Norinandie  et  du  Berry  sont  très 
peu  employées  dans  les  fabriques  d’Elbéuf  et  de  Isauvier.  Elles 
sont  généralement  blanches  après  lavage  marchand,  très  hautes 
de  mèches,  dures,  fortes,  maigres  de  brin  et  d’une  nervure 
irrégulière  ; elles  conviennent  aux  manufactures  de  laines  > 
peignées. 

On  établit  une  différence  de  qualités , non  seulement  dans  les 
laines  provenant  de  différentes  contrées  et  de  différents  trou-> 
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peaux,  mais  encore  dans  la  laine  provenant  d’une  incine  toison  ; 
c’estsur  celtetlistinction  qu’est  basée  la  manière  suivante  d’opé- 
rer du  lavetir.  Il  fait  une  qualité,  dit  mf<rc~laine , avéc  tou»  les 
corps  de  toison  provenant  de  ftoessc  coi-respondante , après 
avoir  séparé  la  laine  des  ventres,  les  parties  jaunes,  les  cuisses , 
toujours  inférieures  en  .qualité , celle  du  corps  de  la  toison  , et 
les  parties  pailleuses,  dont  on  fait  une  qualité  à part.  On  par- 
, vient  ainsi  à faire  cinq  classes  de  qualités  dilFérehtes.  On  peut 
quelquefois  faire  dans  ce  triage  jusqu’à  liuil  qualités. 

On  dohne’  dans  le  commerce  le  nom  d’ÆcouaUlrs  auf  laines 
qui  proviennent  d’animaux  morts  par  maladie  ou  à la  boucherie; 
ces  sortes  de  laines  sont  employéps  pour  des  flanelles , circas- 
siennes,  etc. 

La  quaentité  de  laities  employée  en  France  pour  les  différents 
produits  qu’on  y cortfectionne  est  immense,  196,000,000  de 
ft«ncs  par  an  ; l’étranger  en  fournit  pour  34,000,000,  et  grâce 
au  bien-être  qui  se  propage  dans  toutes  les  classes  et  au  goût  du 
confortable  et  du  luxe,  cette  consommation  , et  surtout  celle  des 
laines  fines,  ira  pendant  bierr-long-temps  encore  en  augmentant. 
Les  quelques  contrées  de  la  France  qui  ont  fait  un  si  grand  pas’ 
dans  la  production  des  laines  Fhics  depuis  trente  ans  redoublent 
d’efforts,  et  les  nombreuses  provinces  qui  sont  restées  station- 
naires , cherebant  à marcher  enfin  sur  les  traces  des  pie-’ 
mièrtjs,  augmenteront  considérablement  la  source  de  leurs  re-' 
venus,  rondront  un  important  service  à l’industrie,  et  affranchi- 
ront totalement  leur  pays  d’un  tribut  encore  trop  considérable^ 
payé  à l’étrànger  par  l’achat  de  cette  matière  première,  devenue^ 
indispensable.  . ^ i I 

, ..  - ' " • . * 
FILATURE  DE  LA  LAINE,  SES  PREPABATIONS.  , 

Pour  bien  saidr  le  but  de  U première  opération  qu’on  fait 
subir  à la  laine  avant  de  la  filer,  il  faut  connaître  les  caractères  ' 
d’une  laine  bien  filée  ; ces  caractères  sont  : une  résistance  uni-  ' 
forme  sur  toute  la  longueur  du  fil , une  grosseur  égalé,  l'a‘* 
douceur  au  toucher,  et  une  torsion  convenable  et  relative  à la 
finesse,  car  si  le  fil  n’est  pas  assez  tordu  il  cassé  au  tissage,  étf 
trop  tordu  il  casse  encore,  se  dégraisse . difficilement  et  est  dnr 
au  lainage.  _ ' ‘ 
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Chaque  fil  se  cpmposaut  de  plusieurs  brins^,  et  brin 

étant fonué  par  un  tube  cylindrique,  il  faut  préparer 
de  manière  à ce  qu’ils  soient  susceptibles  de  former  défais  qtûl 
possèdent  les  qualités  indiquées  ciwb'ssiis  et  exempts  des  defauts 
cites,  il  f.iut  pour  cela  tâcher  d’avojr  des  appareils  qui  ouvrent 
bien  les  brins,  qui  les  divisent  ' parfd'î  tement  pour  faciliter 
leur  mélange  homogène;  il  faut  qifssT  que  ces  appareils  débar- 
rassent la  laiiiê  de  toutes  les  mâtleiits  jhangèi4$  <^iii  pourraient 
s’y  trouver.  jC’est  poiir  obtenir  ces  fésultaU  qti’ob  fait  subir 
à la  laine  les  0]>érations  suivante^-d^ns  l’otdri  où  elles  "sont 
décrites.  ' j > ‘î 

Battage.  Cette  opération  consiste  li^déebirer  (là  laine',  à l’ou- 
vrir le  plus  possible  et  à rejeter  touad  ;s  corps  étrangers,  pour 


cela,  un  cylindre  armé  de  dents,  feg. 

3.j 


.1  et  4 y qui  tourne  très 


M irn 


rapidement  enlève  la  laine  qui  lui  est  amenée  par  une  toile  sans 
lin,  T,  la  laine  se  trouve  déchirée  par  les  dents,  et  la  forcé  centt'i-' 
luge  rejette  les  corps  étrangers  à l’extérieuf',  ils  tombent  dans 
l’enveloppe  eu  toile  métallique.  La  laine  conv'enablementdi  visée- 
s échappe  par  l’ouverture  I de  cette  machine  qu’on  noinmfr* 
Batterie. 


Ausortirdc  cette  machine, la  lainea  repris  son  élasticité  qu’elle 
semblait  avoir  perdue  auparavant  par  l’opération  de  la  teiiittJfeî 


\ 
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d’opaqtie.  de  noueuse  et  de  dure  au  toucher  qu’elle  était , elle 
est  devenue  transparente,  moelleuse  et  àéXiée,  si  l’opération  a été 
Jnen  faite. 

. , . - • > Fig-  ■4.  -, 


plus  grand  nombre  de  dents  que  ne  peut  avoir  la  batterie,  de 
crainte  qu’elles  ne  s’encrassent  trop  facilement.  Mais  mainte- 
nant que  la  laine  est  débarrassée  de  la  plus  forte  partie  de  ma- 
tière étrangère,  le  grand  nombre  de  dents  et  la  grande  vitesse  (de 
six  à huit  cents  tours  à la  minute),  qu’on  donne  au  loup  facilitent 
et  améliorent  la  préparation.  — Toutes  les  parties  dju  loup  fati- 
guant considérablement,  ont  besoin  d’étre  solidement  établies  et 
bien  assujetties. 

Après  la  première  opération  du  lou  vetage , on  soumet  la  laine  à 
une  seconde  opération  semblable;  mais  cette  fois  on  mélange  à la 
laipe  une  certaine  quantité  d’huile  qui  est  nécessaire  pour  la 
vendre  plus  douce  et  moins  cassante  au  caidage  et  à la  filature  ; 
«ette  huile  est  mélangée  le  plus  intimement  possible  à la  laine: 
on  ne  la  met  qu’avant  le  second  louvetage , parce  qu’au  pre- 
mier la  laine  pourrait  encore  renfermer  du  sable  ou  d’autres  ma- 
ières  qui,  auraient  absorbé  de  l’huile  en  pure  perte.  La  quan- 
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tité  d’huile  peur  Yensemage  de  la  laine  varie  de  un  quart  k un 
'cinquième , selon  la  qualité  des  laines  et  la  saison  dans  laquelle' 
se  fait  eette  opération.  La  quantité  d’huile  variant  avec  lés 
surfaces,  il  en  faut,  par  conséquent,  plus  pour  les  laines  fihes 
qüe  pour  les  grosses.  ' ■ 

L’huile  employée  pour  faciliter  le  travail  du  esrdage  et  du 
filage  ne  reste  pas  imprégnée  dans  les  draps  ; elle  doit , au  con- 
traire, en  être  totalement  extraite  ; et  celle  qui  n’a  pas  disparu 
dans  le  courant  des  opérations,  par  l’évaporation  naturelle  ; se  . 
trouve  tellement  délayée  dans  l’eau  et  la  terre  au  dégrafssage  ' 
qu’elle  est  entièrement  perdue  pour  le  fahricant.  Cette  huile  , 
dont  on  n’est  pas  encore  parvenu  à se  passer,  a d’autres  incon- 
vénients très  graves  : elle  détermine  souvent  des  accidents  très 
fâcheux,  et  un  des  plus  ordinaires  est  la  combustion  dès  làinès. 
Tout,  en  effet,  concourt  ici  à produire  cet  accident  ; car  l’huilé 
se  trouve,  d’un  côté,  en  contact  avec  une  matière  filamenteuse 
qui  déjà  a perdu  de  sa  ténacité  par  la  lubrification)  d’an  autre 
côté  , elle  se  trouve  très  divisée,  et  pouvant , par' conséquent , ' 
absorber  plus  facilement  l’oxigène  de  IVir,  et  éleVér  àssex  la 
température  de  la  laine  pour  l’altérer  ou  pour  lui  faire  pèeridre 
feu.  Cet  effet  est  Souvent  déterminé  aussi  par  le  tassemetft  de  la" 
laine.  11  faut  tâcher,  autant  que  possible,  d’éloigner  ces  chan- 
ces d’accidents  en  employant  des  huiles  qui  ne  rancissent  fias , 
et  en  évitant  le  tassement.  - * ^ ‘ 

, L’huile  employée  jusqu’à  présent  pour  l’ensemage  est  l'huile 
d’olive;  on  a fait  depuis  quelque  temps  différeaiB  mééa»g« 
pour  remplacer  l’huile et  qui  seraient  plus  énosomiques  et  ] 
moins  dangereux.  On  a essayé  un  mélange  d’huile',  d’bau -et’ 
de  potasse.  On  a aussi  essayé  de  l’huile  de  rabette  m^amgée  à- 
de  l’urine;  il  est  à craindre  que  ces  mélanges  ne  détériorent  plûs^ 
rapidement  les  rubans  des  cardes  par  l’oxidation. 

Quoi  qu’il  ên  soit,  l’expérience  n’a  pas  encore ‘suffisamment 
pionoBcé  sur  le  résultat  de  ces  essais  pour  pouvoir  les  recom- 
mander; il  fautdonc  encore  conserver  l’ancien  système  jusqu’à  ce 
que  le  mécanicien  ait  trouvé  un  moyen  de  faire  des  métiers  avec 
lesquels  on  puisse  se  passer  d’huile  pour  filer , ou  jusqu’à  ce  que 
le  chimiste  ait  indiqué  une  matière  qui  puisse  être  substituée  à 
l’huile,  et  qui  soit  plus  économique  et  moins  dangereuse. 

2. 
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* La  laine en  sortant  du  loup  pour  la  seconde  fois , doit  être 
courenableinent  préparee  pour  être  soumise  au  cai’dage. 

Ctirdagc.  L’action  de  la  carde  consiste  à.  ouvrir  encore  la 
laine > à séparer  les  brins,  les  raccourcir , et  les  diriger  en  sens 
inverse , les  étendre,  les  lier  entre  eux  , et  faire  disparaître  tous  , 
les  uœn4$  ppVli,'  .obtenir  ^en  sortant  de  la  carde  des  nappes  de 
laine . tpïiîs,  bûuiogène  , et  lout-à- fait  débarrassée  de  matière) 
ét^^ng^e.  On  parvient  plus  facilement  à ce  but  en  opérant  pro- 
gr^ivqment  .comme  on  le  fait  en  paissant  la  laine  successive-  ' 
inent^daiji^.trois  cardes  qui  composent  ce  qu’on  nomme  un  assor- 
timept.<  Cfs  qardes  portent  des  noms  dilférents  qui  désignent  . 
a;$ez  bien  leur  destination  : la  première  se  nomme  briseusc , la 
deuxième  repasseuse , et  la  troisième  la  Jùtisseuse  ou  carde  à lo— 
(juct^ç;  pe  difl'èrent  entre  elles  que  par  la  finesse  des  dents, 
et  qup  par  cylindre  cannelé  que  possède  la  finisseuse,  et 
qi^i,  ^ait  qu’au  lieu  d’enle ycr  la  laine  en  nappes  comme  les  deux , 
premières  ,1  cll,e  la  rend  en  cylindres  roulés.ou  loquettes.  Quel- 
quefois pu  assortiment  ne  se  compose  que  de  deux  cardes  ; ooi 
supprimé  .alors  la  repasseuse.  * 

, La  descriptiou  que  nous  allons  donner  d’une  carde  peut  servir 
A faire  coipprendre  les  trçis , s^uf  les  légers  changements  que~ 
nous  venqns d’indiquer.  - , ,.  . j),,! 

Une  c^l'dÇ' se  compose,  fig*  5 et  6,  d’un  bâti  en  bois  de  chêne  ou.- 
en  fonte  A,  fortement  assemblé  avec  des  boulons;  d’un  gros  tain^, 
bçw.Bl«le36  j^Ces{9F c.20)delougsur33  (89c.  10)  de  diamètre, 
garai daplaquesAI)  de mba»s decaides.  (La  figure  représente deëi 
plaqu«S|.>)Ce>t«mbour.est,  comwc.on  le  fait  encore  généraiemciit,f 
fonnédêdQuéUesen  bois  de  chêne  bien  sec  ou  en  tôle,  comiBeiom 
en  fedtickyitnis  quelque  temps.  L’axe  de  ce  tambour  porte  la  poulie- 
CetLefwgitonO;  l’une  des  pouliesest  folle  et  l’autiefisepoiirpont- 
voir  engrener  et  dégreiier  la  carde.  Les  cylindres  E se  nomment 
travwdleMtS S' ils  rendent  la  laine  au  gros  cylindre.  E,  trois  cylin- 
dres pleins;  en  bois,  ayant  même  longueur  que  le  gros  tambour 
tnaisdontle  diamètre  n’estquedeG  pouces  (16c.  25)j  ils  sont  gar- 
nis de  cardes,  et  sont  soutenus,  au-dessus  et  à la  distance  conve- 
naUe  dp' gros  tambour,  par  des  supports  enfer  F,  dont  on  r^lc 
Upositiou,  à l’aide  d’éci  ous  et  de  contre-éerpus,  contre  les.  dfcux 
demi-cercles  G quï  porte  le  bâti  sur  le  bout  de  chftcun  de  oea 
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cyliucires;  «t^dans  le  ipénie  plan  vertical  est  «a  plateau  ea  fonte 
de  fer  H , garni  de  dents.,  au  moyen  desquelles  une  chaîne  d’en- 
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grenage  I les  conduit  tous  ; K sont  troisautres  petits  cy  lindresdes- 
tinés  à enlever  la  Taine  aux  gros  cylindres,  et  à la  rendre  aux  tra- 
vailleurs; ils  se  nomment  pour^cela  nettojreurs.Hea  cylindres  n’ont 
que  3 pouces(81  mm.)  de  diamètre;  une  courroie  passant  sur  des 
roues  en  fer  fondu  L,  fixéds  sur  ces  petits  rouletrux,  leur  donne  le 
mouvement  ; M se  nomme  volant  a cause  de  sa  plus  grande  vitesse; 
M septième  cylindre  de  8’ pouces  (218  mm.)  de  diamètre,  soutenu 
par  deux  supports  en  fer ,'  doot  pu  règle  la  position  par  des  col< 
Jlets  mobiles  à vis  de  rappel  i^eçoit  son  mouvement  de  kt 
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même  manière  et  avec  la  même  courroie  que  les  rouleaux  K ; 
N tambour  qui  n’existe  que  dans  les  deux  premières  cardes  de 
l’assortiment;  il  enlève  la  l;^ineaux  rouleaux  distributeurs  pour 
la  donner  aux  gros  tambours;  dans  la  .Chrde  à loquette,  les  rou- 
leaux distributeurs  ou  les  héi  issous  O donnent  la  Urne  directe- 
ment aux  gro^  tambours;  P tambour  de  décharge,  menépar  nnè 
courroie  particulière  ; Q peigne  agissant  à l’aide  d’un  axe  coudé  ; 
il. détache  continuellement  la  laine  du  tambour  P.  Ce  peigne, 
faisant  beaucoup  de  bruit  et  fatiguant, beaucoup  la  carde,  on 
commence  à le  remplacer  dans  les  nouvelles  cardes  par  un  petite 
cylindre  garni  de  plaques  oude  bandes  qui  enlèvent  la  laine  du 
cylindre  déchargeur. 

La  laine  détachée  sous  forme  de  loquette  tombe  par  son  propre 
poids  entre  le  cylindre  cannelé  en  bois  a toujours  en  mouve- 
ment, et  une  portion  concave  cylindrique  b , dont  l’extrémdtéc 
est  presx^ue  tangente  au  cylindre.  ' • ' 

On  voit  par  la  description  précédente  que  l’ensemble  d’une 
carde  n’est  que  la  répétition  de  quelques  éléments  qui  renoa-t 
vellent  la  même  opération.  Ainsi  la  laiqe  va  das  cylindrc-sdistri^ 
buteurs  au  gros  tambour,  auquel  elle  est  enlevée  par  le  premier 
nettoyeur,  qui  la  donpe  au  prunier  travailleur,  qui  la  rend  au  ‘ 
gros  cylindre,  auquel  elle  est  reprise  par  le  deuxième  nettoyeur,  > 
puis  rendue  par  le  deuxième  travailleur;  l’opération  sè^on-  ' 
tinue  ainsi  par  le  troisième  nettoyeur  .et  travailleur.  Le -der- 
nier la  donne  au  déchargeur , d’où  elle  est  détachée  sous  forme 
de  loquette.  . ’l  -.vc';' 

* La  fonction  des  différents  cylipdres  ipdique  que  la  direction  i' 
des  dents  des  travailleurs  doit  être  la  iuéme  que  ceUe  des  dente  ' 
des  gros  cylindres , et  que  celle  des  dents  du  nettoyeur  doit  aller 
en  sens  inverse  de  celle  des  dents  du  gros  tambour.  ' h..' 

Sans  un  bon  cardage , il  est  impossible  de  bien  filer  la  laine  ; . 
et  pour  bien  cajrder,  il  faut  veiller  avec  soin  aux  détails  sui- 
. vante  : . ,.<>  m5  b ' 

1°  A la  quaUté  des  dents  des  rubans; 

. 2°  Aux  proportions  de  la  carde  ; ■ ‘ ' ' “ - ■ 

3“  A la  vitesse*de  rotation  ; • i.  : ■ ■ . 

4”  A l’ajustage  de  la  carde  ; ^ 

6"  ArewbounAg«i 
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^ ,7“  A la  conduite  de  la  carde  et  à l’entretien. 

• tlia  qualité  des  rubans  de  la  carde  sè  reconnaît  à'son  cuir  et 
auix  dents;  il  faut  que  le  cuir  ait  une  épaisseur  égale  partout, 
qulil  soitroide  et  assez  fort;  il  faut  que  la  dent’soit  en  bon  fer, 
'd’wae  forme' régulière  , que  les  deux  pointes  qui  la  compensent 
.soient  de- même  longuesir  ,'que  la  traverse  qui  les  unit  soit  bien 
à angle>  droit  avec  les  côtés  -,  et  que  la  distance  ou  la  longueur  de 
cette  traverse  se  rapporte  parfaitement  avec  les  distances  des 
trous  percé»  dans  le  cuir.  ' 

Hesproportions,  Les  proportions  le  plus  généralement  admises 
«t  reconnues  les  pliais  convepables,  sont  celles  données  dans  la 
deecription  de  la  carde  ci-dessus. 

. -yttesiv  de  rotatiop.  La  poulie  de  commande  doit  recevoir  une 
vitesôe  de  rotation  de  85  à 90  tours  à la  minute. 

AjtLsttt^e.  Il  faut  mettre  les  bâtis  de'  la  carde  parfaitement 
d’aplomb,  que  tous  les  cylindres  soient  tournés  bien  cylindrique- 
i»a»t,'etqu’il»‘Soient  bien  montés  sur  leur  axe,  afin  que  tous 
tournent  parfaitement  rond;  pour  mieux  atteindre  ce  but,  on 
fait  aujourd’hui  des  cardes  à cylindres  en  tôle  ; ces  cylindres  se 
tonriient  plus  parfaitement  roAd  , et  n’ont  pas  l’inconvénient 
depeendredu  gmicheoii  An  fnux  aplomb,  comme  il  arrive  pour 
le»' anciennes  par  le  dessèchement  du  bois  qui  forme  les  cylin- 
dres. Il  flouvient  à l’ajustage  de  donner  l’espacement  voulu  entre 
chaque  cylindre;  la  distance  etitt^e  Ifes  cylindres  alimentaires  et 
travailleurs,  entre  les  nettoyeurs  et  gros  cylindres  varie  selon  la  ^ 
finesse  ; cette  distance  est  en  rai.son  inverse  de  la  finesse  de  la 
laine.' Pour  iht4aiues  fines,  les  aTiment'eurs  ou  preneurs  doivent 
ètrele  plus  iti^péoch^  possible' du  gros' cylindre  , sans  cepen- 
dant le  touchof;  Èrdistance  entre  la  tangente  des  cylindres  tra- 
vailleurs>étild' grand  cylindre  doit  être  environ  de  une  ligne  et 
doihie tnhi.  25);  les  nettoyeurs' n’étant  destinés  qu’à  enlever 
la  laine  à ce  dernier,  sont  un  peu  moins  rapprochés. 

Le  volant  Ao\\.  fouetter  ou  battre  légèrement  sur  lé  tambour , 
sans  cependant  faire  entrer  la  laine  dans  les  dents  ; on  reconnaît 
que  la  distance  du  volant  est  convenablement  réglée  lorsque  la 
laine  ne  boutonne  pas , et  qu’elle  ne  ' taise'  pas  entre  les  dénüt  ; 
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dans  le  premier  cas , il  est  trop  loin , et  dans  le  second  trt^ rap- 
proché du  tambour.  . • ' 

Emboiirrage.  N'oils  V-enons  de  décrire  la  forme  de  la  dent  plus 
haut,  on  a vU  que  cette  dent  forme  le  crochet.  Les  dents  en  tra- 
vaillant s’affaisseraient  sur  elles-mêmes  à l’endroit  où  elles  for- 
ment le  crochet",  si  oii  ne  leur  donnait  de  l’assise  et  un  moyen 
de  résister  en  lés  rmhourrtint.  Cette  opération  se  fait  en  prenant 
une  certaine  quantité  de  bourre  provenant  delà  tonte  des  draps  ; 
on  choisit  la  plus  douce  et  la  plus  fine^  on  l’ensème  d’une  quan- 
tité d’huile  égale  à son  poids,  c’est  un  mélange  de  8 1/2  d’huile 
de  lin  et  7 1/2  d’huile  d’olive  ; la  bourre  ainsi  préparée  , on 
l’étale  à la  main  sur  la  carde  , puis  on  la  fait  entrer  dans  le  fond 
de  la  dent  avéc  une  brosse.  L’emhourrage  doit  être  uniforme 
partout,  et  remplir  le  fond  de  la  dent  jusqu’au  trbe  ou  l’angle. 

Aiguisage.  La  carde  Une  fois  montée  avec  tous  les  soins  que 
nous  venons  d'indiquer,  il  reste  à lui  faire stibir  une  dernière 
opéi'ation.  Avant  de  la  faire  travailler  , il  faut  égaliser  autant 
que  possible  toutes  les  dents  qui  pourraient  se  dépasser  lès  unes 
les  atitre.s-,  et  il  faut  rendre  ces  dents  le  plus  pointues  possible  , 
comme  de  très  fftes  aiguilles , c’est  ce  qu’on  nomme  donner  du 
feu,  afin  de  les  rendre  plus  propres  à déchirer  la  lainej  pour  celaj 
on  passela  carde  à l’émeri  en  faisant  tourner  le  cylindre  contre  une 
planche  à émeri  qui  reste  immobile , ou  contré  un  petit  cylindi'e 
à émeri  mobile.  Ces  deux  moyens  ne  sont  pas  paifaits;  parle  pre- 
mier, en  faisant  tourner  un  cylindre  contre  une  surface  plane,, 
on  obtient  des  pointes  de  dents  qui , ati  lieu  d’être  très  aiguës, 
sont  carrées,  ne  sont  pas  assez  vives;  aiissi'une  carde  ne  va-t- 
clle  jamais  aussi  bien  lorsqu’on  la  met  en  train  que  loi-sqn’elle 
a travaillé  pendant  quelque  temps,  car  alore  les  dents  se  sont 
faites  ; par  la  seconde  méthode , en  faisant  tourner  les  deux 
cylindres  en  sens  inverse , les  résultats  ne  sont  guère  plus  satis- 
faisants , parce  que  le  petit  cylindre  ne  tourne  jamais  assez  par- 
faitement rond  ; il  prend  du  jeu  sur  ses  coussinets , et  les  con- 
ducteurs n’y  portent  pas  assez  de  soin.  L’aiguisage  de  la  carde 
est  cependant 'une  opération  asse/,  importante  pour  y chercher 
dj!8|lèrfectionnement8  auxquels  on  travaille  en  ce  moment. 

M entretien  de  ia  enrd'e.  Une  fois  la  carde  mise  eu 
j-airtÇ  <M  t^dit  la'surveiller  avèc'soin , et  examiner  de  temps  à 
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autre  s’il  n’y  a rien  de  cliangé  dans  sa  position , si  les  dents  sont 
en  bon  état;  si  l’une  s’affaissait  ou  sç  cassait,  il  ne  faudrait  pas 
essayer  de  la  relever,  il  faudrait  en  faire  bouter  une  autre  ; si  la 
bourre  remontait,  ce  serait  un  indice  de  mauvais  embourrage  ; si 
la  laine  soi-tait  boutonnée  des  cardes  et  que  les  cylindres  devins- 
sent gras  et  luisants,  ce  serait  une  preuve  qu’il  faudrait  décrasser 
les  dents,  enlever  l’ancienne  bourre,  et  recommencer  l’embour- 
rage. Une  carde  marche  généralement  pendant  40  heures , et 
peut  travailler  3Q0  kilog..de  laines  avant  d’être  embourréc  de 
nouveau.  Si  les  dents  étaient  fatiguées  ou  avaient  perdu  de 
leur  feu  (c’est  ce  que  l’on  reconnaît  lorsque  la  dent  offre  une 
couleur  blanchâtre  à l’oeil , et  qu’elle  ne  produit  pas  de  résis- 
tance en  mordant  à la  main  ) , il  faudrait  la  passer  à la  planche 
à émeri.  Il  faut  faire  cette  opération  le  moins  souvent  possible 
de  crainte  de  trop  ébranler  les  dents;  il  ne  faut  pas  , pour  la 
même  raison , prolonger  l’opération  trop  long-temps. 

Ou  reconnaît  qu’une  carde  repasseuse  ou  briseuse  va  bien 
lorsqu’elle  rend  une  nappe  de  laine  d’une  grosseur  égale 
partout , et  conforme  au  poids  demandé.  Si , la  vériScation  faite, 
le  matelas  avait  perdu  de  son. poids,  ce  serait  ane  preuve  qu’il 
y a eu  déchet  ef  trop  d’évaporation , il  faut  alors  resserrer  la 
nappe  sur  la  toile  sans  fin  ; si,  au  contraire , le  matelas  était  trop 
fort , il  faudrait  étendre  davantage  la  nappe  en  l’étii'ant  dans  sa 
longueur. 

La  plus  grande  difficulté  qu’on  rencontre  dans  la  conduite 
des  cardes  est  relative  à la  carde  â loquette , parce  que  la 
laine  qui  forme  la  loquette  est  détachée  en  couche  si  mince  et 
si  légère , que  très  peu  de  chose  suffit  pom'  l’arrêter  ou  la  faire 
arriver  de  travers  , serrée ^ tordue,  trop  vcule , eoupéc,  mariée, 
avec  des  papillons , ou  plus  forte  d’un  côté  que  de  l’autre.  On 
emploie  les  moyens  suivants  pour  remédier  à ces  inconvénients. 
Si  la  carde  a un  peigne , il  faut  s’assurer  d’abord  si  le  peigne  est 
bien  ajusté,  s’il  frappe  à l’axe  du  peigneur  et  horizontalement; 
si  le  peigneur  lui-même  est  à une  distance  égale  du  tambour,  et 
suffisamment  rapproché;  si  là  n’est  pas  le  mal,  cela  doit  provenir 
de  quelques  dents  ou  des  aspérités  du  bassin  ; si  elle  arrive 
papillonnée  et  trop  serrée , le  bassin  est  trop  près  du  cannelé , 
fs’est  le  contraire  lorsqpt’elle  est  trop  vettle;  si  la  l<M|ueUe  arrive 
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mariée,  c’est  que  le  cannelé  tourne  trop  lentement;  lorsque  la 
loquçtti;  est  plus  forte  à une  extrémité  qu’à  l’autre , c est  une 
preuvç  qiie  la  laine  a été  mal  chargée  sur  la  briseuse , et  que  le 
matelas  n’était  pas  d’une  épaisseui’  égale  partout. 

Une  femme  suffit  pour  surveiller  le  service  d’un  assortiment 
de  trois  cardes  ; chaque  carde  peut  travailler  dO  kilog.  de  laine 
par  jour  ; il  faut  pour  faire  ce  travail  une  force  motrice  de 
25  kilogramètres  , ou  un  tiers  de  cheval  environ  par  chaque 
carde,  ce  qui  fait  un  cheval  par  assortiment. 

Filature.  La  laine,  en  tombant  des  cardes  sous  forme  de  ru- 
bans cylindriques , est  reçue  par  deux  ou  trois  enfant  , qui  les 
disposent  sur  un  métier  nommé  beylier-,  il  est  destiné  a donner 
une  première  filature  à la  laine,  à filer  en  gros.  Ces  riiétiers  sont 
représentés,  fig.  7 et  8 : la  machine  A est  immobile , B est  le 
chariot , qui  a un  mouvement  de  va  et  vient  qui  opère  la  fila- 
ture ; le  bâti  est  en  bois  de  chêne  assemblé  avec  de*  boulons  ; 
le  côté  droit  porte  la  roue  motrice  c,  dans  laquelle  est  pratiquée 
une  gorge  pour  recevoir  la  corde  de  commande  ; d manivelle 
servant  à lui  donner  le  mouvement;  F poulie  verticale  à plu- 
sieurs gorges  angulaires  de  différents  diamètres;  elle  est  main- 
tenue danfle  plan  vertical  de  la  rode  motrice  par  deux  collets 
à coulisse,  qui  permettent , suivant  qu’il  est  nécessaire , de  lui 
faire  changer  de  place  dans  le  sens  horizontal  ; elle-reçoit , par 
le  moyen  d’une  corde  croisée  , le  mouvement  de  la  roue 
motrice,  et  le  transmet  à son  tour,  et  également  p^r  une  corde, 
mais  non  croisée,  à la  poulie  G , montée  sur  1 axe  du  tambour 
qui  fait  tourner  les  brOches  ; H poulie  de  renvoi  située  dans  le 
méme'plân  vertical  que  les  deux  precedentes,  sur  laquelle  vient 
passer  la  corde  après  avoir  enveloppé  d un  seul  tour  la  pou- 
lie G;  I poulie  à courroie,  montée  sur  l’axe  et  auprèsdu  moyeu 
de  la  roue  motrice  , qui  l’entraîne  dans  son  mouvement  lors- 
qu’elle y est  jointe,  mais  qui  la  laisse  en  repos  lorsqu’elle  en  est 
éloignée;  K poulies  intermédiaires,  montées  sur  un  axe  parti- 
culier, qui  reçoivent  et  transmettent  le  mouvement  aux  pou- 
lies L,  de  plusieurs  diamètres,  fixées  sur  l axe  du  cylindre 
inférieur  distributeur  M;  N cylindre  de  pression  d’un  très 
petit  diamètre  et  placé  librement  par-dessus  : il  est  en  ferblauc, 


Les  boudins  de  laine,  conten  us  dans  des  paniers  ou  des  post 
de  ferblanc  pla  cés  derrière  la  maebine,  sont  fournis  d’une  ina- 
niA-e  convenable  à la  filature  par  les  deux  cylindres  N N,  enti-e 
lesquels  ils  passent.  Le  mouvement  de  ces  boudins  le  long  du 
plan  inc  liné  P,  est  favorisé  par  une  toile  sànS  fin  qui  embrasse 
et  que  fait  mouvoir  le  cylindre  inférieur  M ; de  là , passant 
dans  la  serre  Q,  dont  la  partie  supérieure  seule  est  mobile  dans 
le  sens  vèrtital , ils  sont  retenus  ou  lâchés  à propos  par  l’effet 
même  du  chariot  B.  Comme  il  sera  expliqué  ci-après , la  partie 
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supérieure  de  la  serre  appuyant  de  tout  sou  poids  sur  I 
rieiire,  et  étaut  toutes  deux  à ramures  et  â languettes  qui  sè  pé 
nètr^t  réciproquement,  les  boudins  se  trouvent  niaintehits-tt^ 
pressés  comme  dans  un  étau. 

Le  chariot  B est  monté  sur  quatre  roues  en  cuivre  ayant  des 
gorges  à leur  circonférence  comme  des  poulies;  elles  roulent  sur 
deux  barres  de  fer  R posées  de  champ , et  parallèlement  ehtbe 
elles,  contre  deux  patins  eu  bois  faisant  partie  du  bâti  de  là 
macliiue  ; pour  que  ce  chariot , dans  son  mouvement , observe 
le  parallélismé,  chaque  broche,  posée  sur  le  devant  du  chariot, 
dans  un  plan  incliné  vers  la  machine,  tounte  sur  une  crapaudine 
et  dans  un  collet  en  éuivre,  par.  le  moyeu  d’une  corde  en  cùtoù 
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qui  çinbi'asse  à la  fois  le  tambour  X et  la  poulie  de  cette  même 
brocir*! — 

ïbarrf'ea  bois  tournant  sui'  elle-même  autour  de  deux  tou- 
'^‘V^rillaps^  plantes  dans  ses  deux  bouts  ; un  support  à colley  la  sou- 
V tieû^  Tq^  son  milieu-  Les  deux  extrémités  de  la  barre  portent 
//  cLac^e  un  levier  V arc-bouté,  et  qui  sert  à tendre  de  l’un  à 
■ l’autie  un  fil.  de  laiton  au  moyen  duquel  le  fileur  fait  envider 

. / sur  |a  brocbe,  à la  fois  et  à la  même  hauteur,  tous  les  fils  de 

"Êiia^.  tJu  contre-poids  ü la  ramène  toujours  dans  une  position 
'qù,  ne  gênant  pas  le  service  des  broches , elle  se  trouve  prête  à 
— i ' îfgir  de  nouveau.  W autre  fil  de  laiton  également  tendu  de  l’un 
l’autre  bout  du  chariot  ; passant  par  dessous  les  fib  de  laine, 
il  les  soutient,  en  cédant  toutefois  lorsqu’on  vient  les  presser 
‘ avec  le  fil  de  la  barre  Y. 

la  inachine  étant  complètement  garnie , c’est-à-dire  chaque 
broche  ayant  son  boudin  passé  vis-à-vis  d’elle  dans  la  serre  Q , 
et  les  fib  étant  attachés  à . chaque  broche,  le  fileur  pousse  le 
chariqt  jusqu’au  heurtoir.  Dans  ce  mouvement,  le  chariot  sou- 
lève, à l’aidudes  plans  inclinés  a qu’il  porte,  et  des  roulettes  b, 
la  partiq. supérieure  de  la  serre  ; il  fait  en  même  temps , par  le 
moyen  de  renvob  de  mouvement  et  de  tringles  c d e f,  appro- 
cha le  moyeu  delà  roue  motrice  delà  poulie  à courroie  I,  qui 
alors.  'luL  tsl  adhérente  et  sc  meut  nécessairement  avec  elle. 
Dans  cet  état  de  choses  , le  fileur  tournant  la  roue  motrice  en 
sei^  inverse,  et  tirant  à lui  le  chariot  avec  une  vitesse  propor- 
tionnée à celle  qu’il  donne  à la  i;oue  motrice  , les  boudins  sont 
amenés  en  avant  de  la  serre  ^ d’une  certaine  quantité  ’,  qu^i’n' 
règle  à volonté  par  la  pose  d’une  détente  (^ue  le  chariot  en  pas- 
sant fait  partir,  et  qui  remet  le  tout  dans  la  prehiière  situation. 

. Cela  fait  j le  fileur  coudnue  à^  tirer  le  cliai'iol  à Jul  jusqu’à  ce* 
qu’il  soit  arrivé  au  bout  de  sa  Course,  tes  liou^ins  passés  en 
avant  de  la  serre  se  trotiveront  par  cette  opération  transformés 
,vi  en  mècljes  ou  en  fils  plus  ou  moins  fins,  auxquels  on  donné  le 
degré  de  tors  convenable  par  le.  inbyen  de  la  roUe  inblricé. 
L’aifiuillée  ainsi  formée,  le  fileur  ldi  renv'ide  sur  les  hrpchês  en 

**  , , . -i'  ■■  ''"e.- I ,1..  ! 

repoussant  le  chariot  vers  sa  pfeimere  position  , et  du  igeant  en 
même  tempe  les  fils  X*ralîé  de  la  barre  Y. 


Le  métier  à filer  en  tin  ne  diffère  que  très  peu  de  celai  â 
filet  en  gros , ainsi  qu’on  le  voit  fig.  9.  Le  chariot  est  àbsolu-l 
ment  le  même , excepté  qu’il  portfi  un  nombre  ciouble  de  brb^ 
ches  ; celles-ci  sont  plus  fines. 
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La  laiue  filée  en  gros  sur  le  premier  métier  se  met  sur  des 
fuseaux  maintenus  verticalement  dans  un  châssis  que  porte  le 
derrière  du  bâti  ; ces  fuseaux  fournissent,  en  tournant  libre- 
ment sur  eux-mêmes,  la  laine  dont  chaque  broche  a besoin  , et 
tiennent  lieu  des  cylindres  quô  nous  avons  appelés  distributeurs 
dans  le  premier  métier.  ^ 

Lorsqu’on  file  la  laine  en  deux  fois,  il  n’est  pas  extrêmement 
important  de  donner  à chaque  aiguillée  de  mèche  qui  résulte  de 
la  première  opération  le  même  degré  de  tors , seulement  on 
fait  en  sorte  qu’elle  ait  un  peu  de  consistance , et  qu’elle  ne 
casse  pas  trop  facilement  ; mais  le  métier  en  fin  doit  la  tordre 
très  régulièrement  et  toujours  de  la  même  manière  pour  cha- 
que numéro  ; à cet  effet , il  porte  un  compteur  qui  marque  le 
nombre  de  tours  que  doit  faire  la  roue  motrice  pour  chaque  ai- 
guillée. Voy.  en  K,  fig.  9. 

On  peut  voir  par  la  despription  que  nous  venons  de  donner 
des  métiers  à filer  qui  sont  employés  aujourd’hui  ^ qu’on  n’a 
pas  apporté  dè  cliangement  important  depuis  une  trentaine  d’an- 
nées, que  Douglas  avait  pris  sou  brevet  ; ou  en  a cependant 
fait  quelques  uns  depuis  ; mais  c’est  plutôt  dans  des  détails  de 
construction  que  dans  le  système  ; et,  grâce  à la  propagation  de 
l’emploi  de  la  fonte  et  du  fer,  on  fait  aujourd’lini. les  principa- 
les pièces  du  chaiâot  en  fer  et  foute;  c’est  ce  qui  les  rend  plus 
légères  et  permët  de  faire  des  métiers  d’un  plus  grand,  nombre 
de  broches;  on  en  fait  de  deux 'cents  broches., On  a aussi  fait 
quelques' essais  des  cardes  américaines,  au  moyeu  desquelles  on 
supprime  le  métier  à filer  en  gros  , parce  que  la  laine  est  cardée 
et  filée  en  même  temps  ; inais  plusieurs  industriels  distingués, 
qui  les  avaient  employées,  n’ont  pas  imntiaué,  pacce  que  les 
fils  n’éta'ient  pas  aussi  bons.  _ • ^ 

Dans  l’iétat  actuel  des  choses , pour  produire  aûe  laine  bien 
filée,  il  faut  un 'ouvrier  très  habil^  car-  les  principales  opéra- 
tions sqfoni.par  luli.ilikui.ijl»^ 

1“  Que  le  beyleur,  ou  ouvrier  filein-,  veille  sur  les  petits  rat- 
tacheurs,  pour  qu’ils  fassent  cette  opération  convenablement , 
et  que  la  jonction  des  loquettes'  soit  la  uroius  grosse  possible,  et 
qu’ils  roulent  bien  les  rubans  ; , . 
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^ 11  faut  qu'il  ait  une  marche  réglée  à La  descente  et'Ji  là 
mointéc  du  chariot  ; ’ 

3®  Soii  61  doit  être  convenablement  endormi  ; s’il  endormait 
trop,  c’est-à-dire  s’il  ne  tire  pas  assez  rivement , il  formerait 
des  fils  étranglés  ou  boy'aux,  et  serait  aïrêté  au  milieu  de  son  ai- 
guillée, sans  pouvoir  reculer  le  chariot;  ÿ’il  u’endormait  pat 
assez,  l’aiguillée  serait  faible,  énervée  et  défectueuse,  et  dans  les 
deux  cas , les  aiguillées  cassent  et  déterminent  une  rafle,  c’est- 
à-dire  la  rupture  des  aiguillées  voisines  ; 

A°  Il  doit  avoir  soin  de  conduire  l’aiguillée  jusqu’à  l’extré- 
mité de  sa  course,  près  dé  la  chasse,  et  qu’il  ne  lève  pas  trop 
promptement , et  avant  que  le  bout  dé  la  broche  soit  entière- 
ment couvert  de  laine,  sans  quoi  il  y aurait- à cette  extrémité  du 
fil  qui  subirait  une  deuxième  torsion  qui  le  ferait  rompre  lors- 
qu’on chercherait  à l’étendre  sur  le  métier."  - 

11  faut,  pour  le  service  d’un  beylier,  un  homme' èt  dénx  en- 
fants ràttacheurs  ; le  beylieur  doit  toujours  suivre  le  travail  de 
la  carde,  et  filer  40  kilog.  par  jour  ; il  en  est  de  même  pour  les 
métiers  en  fin. 

Dévidage , échantillonnage  du  fil.  Le  rapport  entre  le  poids  et 
la  longueur  du  fil  constituent  la  finesse.  Lorsqu’on  donne  la 
laine  au  fileur,  on  lui ‘demande  que  le  kilogi'ainme  de  laine  soit 
filé  de  manière  à obtenir  une  longueur  déterminée  j dans  la 
plupart  des  filatures,  on  conserve  encore  d’ahc'iens  termes  de 
comparaison  pour  désigner  la  finesse  de  la  filature.  Ainsi , on 
donne  le  nom  de  livre  de  compte  ou  filature  à 4/4  au  poids 
d’une  livre  de  laine,  qui,  étant  filée,  produit  unelongueur  de 
3,000  aunes.  Si  donc  on  demande  à l’ouvrier  de  la  laine  filée  a 
la  livre  de  compte,  ou  4/4,  il  saura  qu’il  faut  disposer  son  mé- 
tier de  manière  à produire  3,000  aunes  de  longueur  dans  une 
livre  de  fil  ; si  on  la  lui  demandait  filée  à 8/4,  il  produirait  avec 
le  même  poids  6,000  aunes  de  longueur,  etc. 

Aussitôt  qu’uire  levée  de  fil  est  opérée,  on  la  porte  à la  dévi- 
deuse , pour  disposer  chaque  livre  en  quatre  pèlotes  réguliè- 
res J c’est  ce  qu’elle  fait  au  moyen  d’un  dévidoir  dont  le  déve- 
loppement de  la  circonférence  est  égal  à 5/4  d’aune , et  en 
faisant  faire  60  tours  de  dévidoir,  elle  obtient  750  aunes,  ou  1/4 
de  la  livre  de  compte.  L’ouvrière  est  avertie  qu’elle  a fait  scs 
vu.  3 
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60 1041TS  par  le  son  d’une  petite  clochette  disposée  à cette-fin  ; 
cette  manière  de  dévider  sert  aussi  à vérifier  si  la  laine  est  con- 
yeoableuient  filée  ^ la  finesse  demandée  ; car  il  est  évident  que 

on  ,a  demandé  de  If  laine  4/4 , il  faudra  que  la  dévideqse 
trouve  ,4  parties  égales,  de  60  tours  chaque,  lorsque  la  livre  de 
poids  sera  entièrement  dévidée.  L.  Alcan. 

LAINE  PEIGNÉE.  ( Technologie.  ) Le  peignage  des  laines 
existait  dans  lef  provinces  de  la  Picardie , de  la  Champagne , 
bien  avant  l’établissement  des  manufactures  de  drap  de  Sedan, 
de  Louviers  et  d’Elbœuf,  aujourd’hui  département  de  la  Somme, 
dont  Amiens  est  le  chef-li^u,  et  des  Ardennes  et  de  la  Marne. 
Reims , Retbel , sont  les  villes  qui  se  livrent  le  plus  à ce  genre 
d’industrie. 

La  laine,  peignée  s’oj^tient  par  un  système  tout-à-fait  opposé 
à la  laine  cardée.  Celle-ci  a besoin  d’être  divisée  par  des  cardes 
et  d’être  mêlée  le  plus  possible  pour  que  les  fils  de  la  laine 
aiçntde  l’élasticité  et  puissent  se  réduire  au  foulage,  et  faire  une 
étoffe  cintrée-.  La  laine  peignée  au  contraire  n’est  bien  élaborée 
qu’autant  que  les  brins  de  laine  sont  plus  allongés , plus  dépouil. 
.lées  des  laines  courtes  qui  les  accompagnent  ordinairement,  et 
ces  laines  courtes  se  nomment  blousse  après  le  peignage. 

La  laine  peignée  produite  par  les  robes  de  moutons  indi- 
gènes de  la  ci-devant  Picardie,  de  la  ci-devant  Champagne,  sert  à 
former  les  chaînes  des  étoffes  connues  sous  le  nom  de  burat , 
buratèrc,  voiles,  pssus  dit  Ternaux  ou  mérinos,  marocs  crei- 
1«,  flanelles  de  santé,  laines  pour  franges,  pour  galons  de 
voitures,  pour  coufecüon  des  bas,  soit  à la  main,  soit  à la 
machiné , et  ^ grand  nombre  d’usages  trop  longs  à énu- 

Les.  laines  de  Bourgogne , du  pays  dès  Ardennes , les  métis 
espagnols , les  mérinos  , servent  au  rempli  des  trames  de  châles 
façon  cachemire  , châles  Peruaux  , stoffs,  mous.seiinesde  laine 
et  diverses  autres  étoffes  que  la  mode  crée  et  détruit  suivant 
ses  caprices étoffes  servant  à l’habillement  des  dames,  et 
remplaçant  par  leur  légèreté  la  soierie  en  procurant  le  pré- 
cieux avantage  de  mieux  défendre  contre  les  intempéries  de 
notre  climat  et  de  conserver  l’élégance  des  formes. 

Avant  1800  la  laine  peignée  avait  un  emploi  borné  aux 
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chaînes  et  remplis  des  burale,  buratine,  et  aux  laines  propres 
aux  franges  de  la  passementerie  et  à la  confection  des  bas.  A 
cette  date  MM.  Ternaux  frères  obtinrent  un  brevet  pour 
la  fabrication  des  châles  ou  tissus  qui  ont  porté  leur  cachet  et 
leur  nom;  M.  Bellanger  s’occupa  du  même  sujet.  Alors  on 
obtenait  de  la  laine  cachemire  jusqu’à  40  écheveaux  de  520 
tours  d’une  aune  un  quart  de  longueur,  au  lieu  de  20  éche- 
veaux, et  on  se  croyait  arrivé  à la  perfection.  Cette  filature  était 
l’occupation  des  femmes  du  pays  situé  entre  Reims  et  Rethel. 
Les  maisons  Jobert  et  Ceriès,  Courtin  Balar,  etc.,  à Reims,  fa 
maison  Quinart , à Rethel,  exploitaient  cette  industrie,  et  fai- 
saient fleurir  la  Champagne,  pays  aride;  car  une  femme  avait 
peine  à filer  40  écheveaux  en  quinze  jours.  Cettè  industrie  ver- 
sait beaucoup  de  fonds,  et  le  consommateur  les  rendait  au  fa- 
bricant. Le.s  besoins  de  la  laine  peignée  s’élanl  accrus,  les 
machines  vinrent  au  secours  de  la  fabrication  : MM.  Jobert  et 
Ternaux  établirent  la  première  filature  de  laine  mérinos  sur 
une  grande  échelle.  M.  Richard  les  suivit  de  près;  le  sy.s- 
tème  était  très  imparfait  et  faisait  un  grand  déchet;  depuis  il 
s’est  perfectionné,  et  la  filature  à la  mécanique,  qui  coût.iit 
12  fr.  la  livre, n’en  coûte  aujourd’hui  que2fr.  50  c.  à 3f.  50c., 
mieux  faite  et  à plus  hauts  numéros.  Cette  filature,  obtenue  à 
prix  plus  doux,  a donné  naissance  aux  étoffes  dites  mousselines 
de  laine,  et  permis  de  baisser  les  prix  des  châles  façon  cache- 
mire, des  tissus  Ternaux , des  flanelles  lisses  et  croisées  de 
toute  largeur.  En  diminuant  le  prix  de  1 étoffé , le  fabricant  a 
obtenu  une  vente  plus  étendue  , plus  facile , et  ce  qui  était  du 
domaine  des  maisons  riches  est  descendu  dans  celui  de  la  classe 
moyenne,  et  même  des  ouvriers. 

Les  Anglais  étaient  parvenus,  par  les  croisements  de  moutons 
de  Barbarie  avec  les  mérinos  (nom  du  berger  qui  a acèompa- 
gné  le  premier  troupeau  venu  d’Espagne  , sous  Louis  XIII  ) , à 
avoir  un  laine  longue  et  soyeuse , qui , peignée  à la  mécani- 
que , donnait  des  tissus  parfaits  en  égalité  et  finesse , et  même 
brochée.  M.  Ûeqiietot  importa  en  France  cette  race  de  moutons, 
et,  depuis  le  règne  de  Louis  XVIII , cette  espèce  de  laine  s’est 
multipliée  de  manière  à fournir  aux  fabriques  d’étoffes  dites 
stoffs  une  quantité  suffisante  à leur  besoin. 
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' Ôa  fabrique  donc  des  étoffes  de  laine  longues,  brochées  ou  à 
fleurs  ; les  fabriques  d’étoffes  de  soie  souffrent  de  cette  innova- 
tion; elles  réunissent  la  légèreté  à la  propriété  calorique , et 
sont  d’un  usage  général,  soit  lisses,  soit  croisées , en  chaîne  co- 
ton ou  laine,  pour  robes  de  femmes. 

Ces  diverses  filatures,  ces  diverses  fabriques , ont  pour  base 
le  peignage  de  la  laine,  objet  de  cçt  article. 

Laine  PBOPKB  AU  PEIGNAGE. -T La  laine,  soit  indigène,  soit  mé- 
tissée, soit  mérinos  ou  de  pure  race,  doit  être  lavée  sur  le  dos 
du  mouton  à l’époqi/e  de  juin  ; on  plonge  le  mouton  chargé  de 
sa  robe  en  suint  dans  une  eau  courante;  l'ouvrier  presse  de 
ses  mains  la  toison  dans  cette  eau , en  contenant  le  mouton , 
pour  qu’il  ne  s’échappe  pas , jusqu’à  ce  que  la  laine  paraisse 
blanche  et  dépouillée  de  suint.  Les  rayons  du  soleil  ont  bien- 
tôt séché  sa  robe , qui  répand  une  partie  de  suint  pur  de  10 
à 15  p.  0/0. 

Quand  la  robe  est  presque  dépouillée  d’humidité , des  hom- 
mes lient  les  pattes  du  mouton,  et  avec  une  efforce,  instrument 
lait  en  forme  de  gros  ciseaux  pointus , dépouillent  le  mouton 
de  sa  robe  ; on  rcploie  le.s  cuisses.,  le  collet , et  on  ne  laisse  pa- 
raître que  le  des  et  les  flancs , parties  les  plus  fines  de  la  robe 
ou  toison,  et  on  les  met  en  magasin. 

Le  négociant  en  laine  classe  ces  toisons  par  qualité,  et  les 
met  en  vente. 

Le  fabricant  de  laine  peignée  les  ayant  achetées,  les  remet  à 
l’ouvrier  trieur,  qui,  moyennant  5 cent,  par  livre  , classe  les 
diverses  parties,  suivant  leurs  qualités  ; les  cuisses,  les  collets  y 
le  dessous  du  ventre , sont  séparés  de  la  toison  , et  font  trois 
qualités  ; les  flancs , les  épaules  sont  les  plus  fines , et  forment 
des  qualités  premières.  Le  trieur,  placé  devant  une  claie  for- 
mée de  baguettes  de  cormier  ou  de  cordes  de  chanvre , déploie 
la  robe , et,  suivant  sa  lon[ÿue  habitude , la  divise  en  ses  diver- 
ses parties,  et  assortit  les  brins  de  laine  , de  sorte  que  chaque 
lot,  composé  soit  des  cuissès,  soit  des  épaules,  présente  le  même 
d(^ré  de  finesse,  et  forme  une  qualité. 

Le  triage  étant  fait,  des  femmes  reçoivent  la  lainé,  et,  la  pla- 
çant sur  le  bras  gauche , coupmt , avec  les  efforces  ou  ciseaux, 
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les  gros  filaments,  les  crottes,  les  mèclies,  pour  égaliser  la  laine 
et  la  rendre  plus  propre  à passer  dans  les  peignes. 

Battage. — Le  contre  maître  livre  au  péigneur  50  ou  57  kilog. 
1 /2  pour  être  battus  siir  une  claie  semblable  à celle  qui  a servi  à 
trier.  Le  peigneur  on  le  contre-maître  de  la  fabrique,  ou  tout 
autre  ouvrier,  frappe  cette  laine’avec  des  baguettes  de  cormier, 
en  appuyant  sur  le  bord  de  la  claie , de  sorte  que  l'extrémité 
dt»  baguettes  ait  assez  d’élasticité  pour  ouvrir  la  laine  et  faire 
tomber  sous  la  claie  les  pailleux  et  la  poussière  dont  elle  est 
chargée. 

Lavage.  — Cette  opération  faite  , la  laine , divisée  par  750 
grammes , par  exemple,  est  plongée  dans  une  tinette  ou  demi- 
tonneau  de  100  litres  environ,  dans  lequel  25  p.  0/0  de  savon 
noir  sont  délayés  et  fondus  jusqu’à  ce  qu’une  mousse  épaisse 
annonce  sa  parfaité  éolution. 

Cette  tinette  est  portée  sur  une  base  de  18  pouces  ( 48  centi- 
mètres) de  laigeur,  portée  par  deux  pieds;  sur  cette  base  s’élè- 
vent 2 poteaux,  réunis  à leur  sommité  par  une  traverse  de  6 à 
8 pouces  ( 16',25)  d’épaisseur.  A ces  deux  poteaux , chacun  de 
6 à 8 pouces  ( 19  centimètres);  sont  adaptés  deux  grands  cro- 
chets , l’un  fixe  et  l’autre  mobile,  armés  d’une  crémaillère  e 
d’un  moulinet.  ' 

L’ouvrier  retire  la  laine , la  place  en  forme  dé  grosse  cordc 
sur  le  crochet  fixe,  la  porte  sur  celui  qui  est  mobile,  et,  quand 
le  cordon  est  arrêté,  de  la  main  droite  il  tourne  son  moulinet  ; 
la  laine  pressée  laisse  écouler  les  eaux  savonneuses  ; l’ouvrier, 
de  la  main  gauche , effleure  cè  cordon,  de  manière  à rejeter 
dans  là  cuve  les  parties  d’eaux  savonheusés , ensuite  il  aban- 
donne son  moulinet  et  retire  des  crochets  la  laine , qu’il  place 
dans  une  bannette , sûnsi  de  suite  jusqu’à  ce  qu’il  ait  lavé  les 
fO  ou  15  livres  ( 5 à 7*^,5).  d’observe  qu’il  ne  met  pas  d’abord 
les '26  p.  0/0  de  savon,  il  n’en  délaie  que  partie, .et  en  propor- 
tion de  ses  besoins i car  autrement  les  premières  mises  auraient 
reçu  trop  de  saVon,  et  les.  dernières  n’en  auraient  pas  reçu 
suffisamment  pour  dépouiller  la  laine  de  son  suint. 

Peignage. --  Le  peigneur  a dans  son  atelier  une  perche  de  bois 
de  brin  de  0'pouces  (Ifi*,  25)  de  diamètre,  placée  verticalement 
à 4 pied’à  (environ  1™,46  ) ; il  adapte  à cette  perche  une  branche 
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de  fer  qui , à sa  base,  a une  vis  propre  à entrer  dans  le  bois , êt 
à l’autre  extrémité  un  crochet  qui  reçoit  le  peigne. 

Fig.  \0.  ■ , Peigne. — Le  peigne  a environ  9 

ft  H/lUdll  I pouces  ( 19  centimètres)  de  largeur, 

'LU  ill  Jl  J !LI  ill  lignes  ( 4 centimètres)  d’épais- 

seur.  Sur  ces  lignes  sont  placées 
^ O ô trois  rangées  de  broches,  âont  chaque 

c O ° V rang  est  porté  à 20, 22  et  24,  Ces  bro- 

ches  sont  des  fils  de  4 lignes  (2’°°*,25) 
d’acier,  larges  du  bas  et  effilés  du  haut.  Çes^  trois  rangs  sont 
placés  en  sens  opposé  dans  cette  direction  (fig.  10) , en  sorte  que  la 
laine  qui  a passé  dans  le  premier  rang  rencontre  le  second,  qui 
la  divise  ; le  second  rencontre  le  troisième.  ^ 

Le  peigneur  est  assis  en  face  d’un  fourneau  en  forme  de  ru- 
che, de  20  pouces  de  haut,  de  16  pouces,  de  large,  ouyert  par  le 
liant.  Ce  fourneau  est  fait  en  terre  ; il  y règne  deux  ouvertures 
pour  y placer  les  deux  peignes,  les  chauffer..  . 

Le  peigneur  en  prend  un  , le  pose  sur  .sa  cuisse  gauche , '^et 
engage  avec  sa  main  droite  un  tordin  ( ternre  vulgaire } de  laine 
dans  les  branches  ou  broche^  de  fer,  en  attirant  à lui,  tel  qu’on 
le  pratique  pour  le  chanvre  : ensuite  il  s’arme  du  second  pei- 
gne, et,  prenant  la  iâine  en  sens  inverse,  il  l’épure  des,  lames 
courtes,  et  la  fait  passer  sur  ce  second  peigne  v ensuite,  fl  plaçe 
sou  peigne  sur  les  crochets  adaptés  à sa  perche  , et  ,aveç  scs 
pouces  il  attire  à lui  la  laine,  qui , étant  graissée  avec  de  l’huile 
et  savonneuse , cède  à ce  mouvement  des  pouces , et  forme  une 
nappe  légère  et  suivie;  il  pose  cette  petite  nappe  sur  une  plan- 
che, et  en  remet  plusieurs  jusqu’à  ce  que  la  nappe  soit  assez 
épaisse,  et  comporte  360  grammes.  ^ . 

i Son  peigne , n’ayant  plus  de  laine  ongue,  reste  chargé  de 
hlo  t elle  pu  laine  courte,  qu’il  retire  par  derrière  le  peigne,  et 
.U-ansmetà  part.  , ,,  ^ 

'Tabage.—  Çette  laine,  appelée  bannetée,  portée  chez  le  fa- 
bricant, est  pesée;  elle  doit,,  de  5 kilog.,  rendre  2^,500  laine , 
,^l^^,2â0  blorçlle,  et  le.surplus  est  ^loué  comme  déchet.  -, 

.^^^  Jjiiand  le  fabricant  a réuni  plusieurs  bannetéqs,  il  procède 
au  dégravage  définitif,  propre  à livrer  la  laine  filature. 
Pour  cela,  on  prépare  un  bain  chargé  légèrement  de  savon,  en* 


Digilized  by  Google 


UINE.  39 

vkon  10  â 15  p.  0/0,  où  l’on  plonge  la  laine,  ou  que  l’on  ttaîtc 
èn  krnies , comme  on  l’avait  fait  précédemment  avant  d'étre 
peignée.  ' 

Sortie  de  la  cuvette',  et  étartt  bien  tordue  au  moulinet , on 
prend  deux  lames  de  laine , on  les  réunit  à leur  sommet  par 
un  nœud,  et  on  les  jette  sur  une  perche,  ed  jetant  l’ûne  dès 
laines  à droite,  l’aiitre  à gauche.  L'oiivrier  chargé  de  ce  travail 
étend  les  lames  pour  qu’elles  reçoivent  plus  aisément  l’action 'de 
l’air,  et  les  expose,  soit  à l’air  'quabd  le  temps  est  propice soit' 
sur  des  perches  dans  Une  étuvè  chauffée  à 25  ou  30®  centi^àdés 
jusqu'à  45.  Sortie  de  cette  étuve,  la  laine  est  pesée  par  l/2kil.ÿ 
et  livrée  à la  filature.  ’ 

Plus  une  lame  est  fine  et  plus  elle  conserve  de  suint."  Il  est 
important  de  ne  pas  se  servir  d’un  feu  trop  actif  ; plus  le  feu  est 
modéré , et  plus  les  fils  de  laine  s’étendent  et  conservent  'dé 
douceur  au  toucher.  • 

M.  John  Collier  a créé  un  système  de  peignage  à là  méca- 
nique dont  l’explication  serait  difficile.  Ce  m'odè  n’esf  p'as  en 
usage  répandu  ; il  comporte  une  sorte  dè  preâse  et  un  mo- 
teur Je  pompe  à feu  de  la  forcé  de  six  chevaux.  L’appareil  ên 
usage  est  donc  celui  que  je  décris,  peu  dispendieux  et  à là  pdr- 
tée  de  toutes  les  bourses.  ' * 

Ou  peigne  aussi  le  Cachemire , ou  laine  dü  *Thibèt par  les 
mêmes  procédés.  ‘ * ‘ _ 

La  préparation  consiste  à ouvrir  à la  main  le  poil  dès  chèvres, 
à le  débarrasser  de  ses  durs,  et  à avoir  des  peignes  pltls  fins 
que  pour  la  laine , ou  employant  des  cardes  pOur  étààhîuer  k 
laine  et  la  rendrë  propre  à la  filaturfe;  (^uiitart.  ' 

LAIT.  {Agric.  ] Un  des  principaux  produits  de  la  Tâche  est 
le  lait  qu’elle  fournit.  On  tire  aussi  parti  du  lait  dé  chVvl'è  èt  ' 
du  lait  de  brebis  dans  l’économie  domestique , etdu  lait  d’Unesse 
dans  l’écouomie  médicale. 

Quelle  quexbit  la  femelle  dont  lè'làif  provienne , il  contient,  ^ 
indépendamment  de  l’eau  , quatre  paktèS  ftiStihe^es  : le  beurré, 
le  caillé  ou  caséum , le  sérum  ou  pètit-lak',  et  le  sucre;  mais  ’ 
rien  n’ést  plus  variable  que  la  proportion' entre 'chacune  d’elles^  ' 
Le  tneillear  lait  n’est  ni  trop  clnr  ni  trop  épàisVH  doit  éfiré'd’ün  ' 
blanc  mat , d’Une  saveür'doUc*  rbhtlent  plus  ' 
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abondant  et  jdas  pur  d’une  bête  qui  ne  soit  ni  trop  jeune  ni  trop 
vieille,  à èa  troisième  portée,  hors  de  Tétat  de  chaleur,  et  non 
voisine  de  celui  de  graisse.  La  plus  ou  moins  grande  abondance 
du  lait  n’appartient  point  à une  race  particulière  : elle  n'est 
qu’une  qualité  individuelle , et  lè  résultat,  d’un  bon  régime., 
Pliis  une  vache  a reçu  de  soins  dans  sa  jeunesse , et  plus  sa 
nourriture  a toujours  été  abondante,  plus  elle  rend  de  lait  par 
lai^te  ; «t  cette  abondance  augmente  cliaque  fois  qu’elle  vêle, 
jusqu’à  l’àge  de  .6  ou  8 ans , qu’elle  cesse  d’être  adulte.  On  re- 
marque, en  effet,  que  c’est  dans  les  contrées  où  les  vaches  sont 
le  mi^x  soignées  et  le  mieux  nourries  qu’elles  fournissent  le 
plus  de  lait.  Pour  s’en  convaincre,  il  suffit  de  comparer  la  quau> 
tité  qu’elles  donnent  dans  les  Pays-Bas, .en  Hollande  et  en  Suisse, 
soit  qu’on  les  nourrisse  abondamment  âi  l’étable  ou  dans  de 
riches  prairies , avec  celle  qu’elles  rendent  dans  .les  contrées  où 
elles  passent  Tété  dans  des  chaumes,  des  jkchèces,  ou  des  pâtu- 
rages communaux. 

.C|est  dans  les  premières  semaines  après  le  part  que  le  lait  est 
plus  ahondant.y  mais  qu’aussi.  il  est  plus  aqueux  ; il  diminue 
ensuite  peu  à peu , et  devient  de  plus  en  plus  riche  en  beurre, 
jusqu’à  ce  qu’il  tarisse  entièrement,  un,,  deux  ou  trois  mois, 
avant  que  la  vache  mette  bas  de  nouveau,  , >.  .. 

^ ][ie  veau  t^tte  un  ni,ois  et  demi , pendant  lequel  U consomme 
tout  le  lait  de  sa  mère.  Celle-ci  n’en  'donnant  point  pendant 
environ. hait  semaines,  la  production  se  répartit  anr  environ 
tresdo-diuit  semaines,  en  quatre  périodes  inégales,  dans  une  pro- 
portion qui  dépend , suivant  ce  qui  a été  dit , delà  grosseur  do 
la  vache , de  la  quantité  et  de  la  qualité  de  sa  nourriture,  ainsi 
qqe  de  son  régime.  Les  vaches  nourries  à l’étable  donnent , 
terme  moyen , plus  de  lait  que  celles  qui  pâturpnt , à moins  que 
ce  ne  soit  dans  des  prairies  alternes , dans  des  contrées  basses  et 
très  fertiles. 

Les  Taches'fraiches-trayantes  se  traient  trois  fois  par  jour , et 
les  yieilles-trayantes  deux  fois  seulement.  Il  y a de  la  perte  à ne 
traire  que  deiçcfois,  lorsque  la  sécrétion  est  très  abondante ,) 
car  le  lait  tiré  se  renouvelle  alors  très  rapidement  ; mais  lorsque 
la  sécrétion  est  moins^active , on  n’obtient  guère  moins  de  lait 
pn  d«»^  P«  jdttf  qn’pn  tjrayanUrois , et  Ton  regagna 
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en  qualité  ce  qu’un  peut  perdre  en  quantité.  Le  produit  en  lait 
d’une  l^nne  vache  varie  suivant  sa  grosseur,  sa  nourriture  et 
^on  régime,,  de  1000  à 20Ü0  litres  dans  le  cours  de  douze  paois; 
celles  qui  en  donnent  moins  de  1000  ne  méritent  pas  la  peine 
d’être  conservées.  On  a calculé  que  les  grosses  vaches  des  envi- 
rons de  Hambourg  rendent  en  304  jours  3557  litres  de  tait,  ce 
qui  donne  pour  les  365  jours  un.  produit  moyen  par  jour  d’en- 
viron 9 litres  et  2/3.  Elles  valent  de  330  à 380  fr.  chacune. 
( Une  vache  à lait  est  évaluée , terme  moyen , 365  £r.)  On  leur 
consacre  par  tête  80  arés  d’excellents  terrains  qui  servent  alter- 
nativement une  anime  comme  prairie,  et  l’année  suivante  comme 
pâturage , et  dont  ^les  pâturent  la  moitié  au  commencement  de 
l’été , et  le  reste , après  qu’il  a^té  fauché , à la  fin  de  cette  saison 
et  en  automne.  Elles  consomment  pendant  l’hiver  le  foin  récolté 
sur  cette  seconde  moitié.  Chacuqe  de  ces  vaches  mange  en  été 
85  kilog.  d’herbe,  ou  21  kilog.  de  foin  ; on  ajoute  à la  ration , 
pendant  les  deux  premiers  mois  de  l’hiver 1 1 hectolitres  de 
pommes  de  terre , que  l’on  rem  place,  plus  tard  par  3 décalitres 
de  fèves  par  semaine.  On  leur  donne  en  outre,  pendant  toute  la 
mauvaise  saison , 3 à 4 hectolites  de  dr^che  par  mois. 

Les  vaches  qui  approvisionnent  la  ville  de  Lyon  sont  nourrie» 
à l’étable.  M.  Grognier  estime  qu’on  en  tire , terme  moyen  , 8 
à 10  litres  de  lait  par  jour.  Le  baron  Crud  a obtenu,  des  vaches 
nourries  à retable , jusqu’à  40  litres  de  lait  par  jour.  Les  vaches 
d’Hofwill  en  rendent  par  an  2090  litres  j on  leur  donne  par  jour 
15  kilog.  de  foin  ou  son  équivalent.  Thaer  estime  que  les  vaches 
les  mieux  entretenues  des  environs  de  Berlin  ne  fournissent  que 
4 à 5 litres, de  lait  par  jour.  Le  produit  moyen  des  grosses  vaches 
à lait  de  la  Lombardie,  du  poids  de  015  kilog< , est  d’environ 
2900  livres  par  an  dans  les  localités  où , mises  au. vert  dès  le 
mois  de  février,  elles  paissent  dans  déf  ichés  pâturages,  ou  bien 
sont  abondamment  nourries  à l’étable  avec  de  l'herbe  de  prairie, 
dont  le  trèfle  blanc  est  l’élément  principal , ne  l'ecevant  point 
de  paille  pendant  l’hiver , mais  seulement  du  foin  autant  qu’eUes 
en  peuvent  consommer.  , f > - 

Le. lait  qui  ne  se  consonrime  pas  immédiatement  dans  l’exploi- 
tatioo'se  vend  frais;  on  le  convertit  soit  en  Beoebe,  soit  en 
(Yoy.  ces  tnots).  Le  ipeilleur  pqrii  qu’on  puiwe  tirer 
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l^it,  c’est  de  le  débiter  encore  frais;  car  il  se  vend  dans  cet  état 
proportionnellement  plus  cher  que  sous  la  forme  de  beurre  ou  de 
fromage,  surtout  dans  le  voisinage 'des  villes,  Où  le  lait  vendu 
frais  rapporte  souvent  deux  fois  plus  que  si  on  l’employait  à la' 
fabrication  du  fromage  ou  du  beurre.  .- 

Le  lait  est  un  fluide  animal  qui , au  contact  de  l’air  et'â  ünè 
température  de  6 à 14°  R.,  se  décompose  de  lui-même  en  trois 
éléments  bien  distincts  : la  crème , la  matière  caséeuse 'et  le  petit- 
lah.  Si  la  température  est  trop  élevée , le  lait  s’aigrit  avant  que 
la  crème  se  soit  rassemblée  à sa  surface , èt  alors  elle  ne  moniè 
plus;  si  la  température  est  au  contraire  trop  basse,  la  séparation 
de  la  crème  est  lente  et  incomplète.  ' La  meilleure  température 
est  entre  8 et  12®.  Les  opinions  sont  partagées  sur  le  temps  au- 
quel on  doit  écrémer.  Quelques  personnes  laissent  le  làit  sé 
<üiHer  et  s’aigrir',  croyant  obtenir  alors  plus  de  crème.  'Mais 
dans  le  Holstein,  où  Part  de  faire  le  beurre  est  étudié  aVee.  beau- 
coup de  soin , bh  lève  la  crème  avant  qu’il  ne  se  soit  manifesté 
aucune  acidité.  On  reconnaît  là  maturité  de  la  crème  lorsqu’on 
y plonge  un  coüteaü  sans  qUe  le  lait  revienne  à sa  surface.  Cette 
méthode  mérite  évidemment  la  préférence  ; car  non  seulement 
ràcidiié  li’alde  point  à la  séparation  de  la  crème , mais , au  con- 
traire , elle  l'fempêche  ; et  le  beurre  fait  a'vec  de  la  crème  douc« 
nôn  sèulemeht  a ùn  goût  plus  agréable , mais  est  plus  propre  Û 
ètre  conflérvé  ^ èt  demeure  exempt  d’amertume.  Pour  peu  qü’il 
y aît  d’àcidhé,  la  crèihe  parait  s’associèr  des  parties  caséeuses  ; 
la  couche  qu’on  doit  lever  se  trouve,  par  conséquent,  plus 
ép.iisse , et  l’on  croit  mal  A propos  avoir  obtenu  plus  de  crème  ; 
il.  importe  donc  beaucoup  de  bien  sai.sir  le  moment  où  toute  là 
crème  s’Cst  rassemblée,  sans  qu’il  se  soit  encore  manifesté  aucun 
aigrie  d’acidilé.  Ce  moment  varie  beaucoup  suivant  la  tenrpèrà- 
♦ttfe  èt  l’état  de  l’àtmosphèirfe.  Par  uhe  température  de  10® , il 
faut'Mtendre  36  lienrèS  ; par  une  température  plus  élevée , ' 
16  heures  ; et  en  temps  d’orage , seulement  12  ou  même 
10  heures.  ' 

On  parvient  à séparer  le  beurre  du  sUrplus  de  la  crème  en 
agitant  celle-ci  dans  la  Bakatte  , instnlment  déni  la  forme  et  la 
dimension  varientjauîvant  les  localités  (Voy.  ce  mot).  Lè  lait 
rend  d’autant  plus  de  crème  que  1»  vache  est  mieux  nourrie  et 
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a vélc  depuis  plus  long-temps.  On  a remarqué  que  le  lait  d’une 
seule  et  même  traite  diffère  beaucoup  de  qualité , et  que  c’est 
celui  qu’on  obtient  à Ja  fia  qui  contient  Ja  plus  forte  quantité 
de  crème  et  de  matière  caséeuse.  ^ 

Il  faut,  suivant  les  circonstances,  10  à 20  et  en  moyenne  15 
litres  de  lait  pour  faire  un  deini-kilog.  dé  beurre.  100  kilog.  de 
lait  rendent  3,84  Itilog.  de  beurre-  Dans  les  riches  pâturages  de 
montagnes  du  Salsbourg,  on  estime  que  la  fabrication  d un  kilog. 
de  beurre  eiçige  1 8 kilog.  de  lait.  Des  vaches  nourries  au  chou, 
dans  la  Carinthie  , ont  donné  en  automne  un  lait  si  gras  qu’il 
n’en  fallait  que  10  kilog.  pour  un  kilog.  de  beurre.  Les  vaches 
laitières  d®s  environs  de  Bergue  passent  six  mois  de  1 aunee  dans 
des  pâturages  gras,  sans  rentrer  à l’étable.  Elles  donnent  chacune 
au  moins  une  livre  et  un  quart  de  beurre  par  jour  pendant  les 
quatre  premiers  mois  des  herbages , trois  quarts  et  demi  de  livre 
à une  livre  en  été , et  ^ne  demi-livre  à trois  quarts  de  livre  en 
hiver.  A Roville , les  vaches  que  l’on  nourrit  de  regain , et  qui 
reçoivent  deux  livres  de  tourteaux  de  graine  de  Un , donnent  un 
lait  dont  il  faut  21  litres  pour  produire  un  kilog.  de  beurre.  Le 
lait  des  vaches  du  même  établissement  que  l’on  nourrit  au  f»>in, 
et  auxquelles  on  donne  30  kilog.  de  résidu  de  distilleiie  ou 
pommes  de  terre  , est  beaucoup  moins  riche , car  il  en  faut  34 
litres  pour  un  kilog.  de  beurre. 

La  crème  est  spécifiquement  plus  légère  que  l’eau  le  lait 
écrémé  est  au  contraire  plus  pesant. 

Le  caséum  ou  frçmage  est  la  partie  albumineuse  du  lait  qui 
se  coagule  par  l’addition  de  la  Presvbe  (S'oy.  ce  mot},  ou  d un 
acide  quelconque.  Le  caillement  du  lait  est  une  modification  | 
qu’éprouvent  les  parties  caséeuses  ; il  s’opère  a l’aide  de  la  cha- 
leur, dont  l’intensité  détermine  le  plus  grand  degré  de  fermeté 
du  fromage.  Le  lait  non  écrémé  donne  les  fromages  gras  ; on 
peut  compter  en  moyenne  sur  1 1 kilog.  de  fromage  gras , pris 
trois  jours  après  la  fabrication,  par  100  kilog.  de  lait  frais. (Voy. 
Fromx&e.) 

Le  lait  de  vache  est  celui  qu’on  peut  le  plus  facilement  se 
procurer , qui  fournit  toutes  les  laiteries , et  qui  réunit  le  plus 
de  qualités  génériques.  Ces  qualités  dépendent  de  1 organisation 
de  l’animal , qui , indépendamment  du  volume  de  mamelles 
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et  âe  la  diinension  de  ses  trayons,  fournit  son  lait  à la  simple 
compression  de  la  main, Tl  est  facile  de  distinguer  le  lait  de  breÙs 
de  celui  de  vache  par  son  toucher  gras  et  par  son  godt.  Sa  quan- 
tité, variable  selon  les  années  et  les  saisons,  est  estimée  à trois 
• quarts  de  livre  par  jour  pour  les  deux  traites.  Dans  les  cantons 
dénués  de  vaches,  il  sert  à faite  du  beurre  peu  consistant 'et 
facile  à rancir,  et  "des  fromages  de  différentes  formes  et  com-* 
positions,  parmi  lesquels  on  distingue  celui  de' Roquefort,  té* 
lait  de  chèvre  est  plus  épais  que  celui  de  vttéhe , et  moins  gras 
que  celui  de  brebis.  La  crème  est  d’un  blanc  iilat  ; il  fournit  peu' 
de  beurre  , mais  le  caillé  est  abondant  et  consistant  ; aussi 
devient-il  la  base  d’un  commerce  qui  n’est,  pas  sans  intérêt  : les 
fromages  du  Mont-d'Or  en  sont  composés.  On  le  fait  cnti’ér  aussi 
dans  la  composition  des  fromages  de  Sassenage. 

SouLuNGE  Bodin. 

LAIT,  ( Chinüe  inUastrielle,  hfgtèhe.)  Dans  un  grand  nombre' 
de  pays,  le  lait  est  recueilli  en  grande «bondance  et  sert  à la 
préparation  du  fromage;  on  le  reçoit  et  Ifc  conservé  dans  des' 
vaSes  en  bois^  qui,  maintenus  avéc  propreté , ne  peuvent,  dans 
aucune  occasion^  donner  lieu  à des  dangers  pour  la  santé;  mais 
ces  vases  né  se  pre^nt  pas  facilement  au  transport , et  dès  lors , 
dans  les  localités  où  le  lait  doit  être  transporté  pour  la  consom- 
mation , il  est  indispensable  dé  se  servir  de  vases  métalliques. 
Ces  vases  sout  confectionnés  en  ferblanc  ou  en  laiton  ; le  fer- 
blanc.n’offre  aucun  autre  inconvénient  que  de  se  rouiller  peu  à 
peu.  vers  les  soudures  d’abord et  souvent  sur  une  grande  par- 
tie de  sa  surface  ; mais  alors  même  qu’il'  est  parvenu  à cet  état 
d’altération , il  ne  peut  communiquer  aucune  qualité  huisiblë 
au  lait  ; iben  est  tout  autrement  du  cuivre  jatine,  qui  peut  faci- 
lement donner  au  liquide  des  propriétés  vénéneüses  ; aussi  l*a- 
sage  des  vases  de  ce  métal  a-t>il  été  proscrit  à Paris  par  les  or- 
donnances de  police  relatives  à 'la  vente  du  lait.  • 

L’altération  qu’éprouve  spontanément  ce  liquide  en  deVenabt 
plus  ou  moins  acide  et  sé  coagulant,  doit'  faire  désirer  de  troù'^ 
ver  le  moyen  de  le  transporter  et  de  le  conserver  pour  la'  con- 
somtuation  le  {dus  long-temps  possible  ; mais  en  l’empêchant  de 
se  Coaguler,  il  faut  pas  lui  communiquer  dés  propriétés  toxi- 
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ques.  le»  faits  suivants,  dus  à 3f.  Bouc^l1d»t,  fourniront  à cçt 
^ard  toutes  les  Années  nécessaVe|.  \ 

Du  hk  recueilU  le  21  avrili^à.quatre  heures  du  matin,  dans 
des  vases  en  ferblanc>  fut  chanlTc  à l’ébullition  à quatre  heures 
dû  soir,,  et  versé  dans  des  vases  de  différences  natures. 

Le  24,  lè  lait  était  coagulé  dans  la  porcelaine,  le  verre,  puis 
le  plomb.  I , 

Le  25  dans  les  vases  de  platine,  or  et  ferblanc. 

. Le  2G,  dan?  l’étain,  puis  le  bismuth  et  l’antimoine.  . 

Le  27,  dans  le  soufre.. 

Le  23,  dans  le  aine,  . . . , 

Le  36,  dans  le  cuivre  et  Je  lakon,  < , 

Le  3 juin,  du  lait  recueilli  à .quatre  heures  du  matin , dans 
dés  yasçs  de  vèrre , fut  partagé  iiymédiatenaent  dans  divers 
vases.  • 

Le  9 et  le  10,  U n’y  avait  d.e  coagulation  dans  aucun.  , 
Le  11,  à cinq  heures,  coagulation  dans  la  porcelaine,  à mjdi 
daps  le  plomb.  , , • 

Le  12,  à cinq  heures,  coagulation  dans  le  platine,  à sept  heu- 
res dans  l’argent,  à dix  heures  dans  l'or,,  à trois  dans  Tétain , k 
onze  dans  le  ferblanc,.  à minuit  dans  le  cuivre  étamé. 

Le  13,  à cinq  heures  du  matin,  dans  le  verre.  „ ' , , 

Le  1 4,  dans  le  bismutb  et  l’antimoine. 

Le  1^,  dans'le  ?iac. 

Le  17  dans  le  laiton.  , . ' • V 

Dans  le  .cuivre  et  le  fer,  le  lak  se  dessèche  sans  sn  coaguler. 


Le  lait  réj^ndait  Une  odeur  très  différente,  sucrant  la  nature 
des  vases  ; celte  que  donnait  ce  liquide  CQ.nservé  dans  le  fer  était 
forte  et  caractéristique.  . ..  » / \ 

Pendant  les  premiers  jours , le  lait  conservé  dans. le  cujL.vse 
ne  contenait  que  des  traces  de  méfali  mais  la  quantité  augmenta 
successivement  avec  rapidité.  . . 


Du  lait  recueilli  dans  des  vases  de  ferblanc,  èt  transvasé  dans 


le  verre  ou  l’étain,  etc.,  se  conserve  moins  long-temps  que  s’il 
y avait  été  reçu  directeinent.  Le  lait  se  conserve  très  bien,  dans 


le  soufre  ; mais  il  y devient  bientôt  acide,  et  se  coagule  pai'  la 
chaleur.  Les  vases  de  zinc,  aatipipiae,  bismutb,  laiton,  cuivre  et 
fèr, conservent  bien  le  lait;  niais,  à l’exception  du  fer,  ils  lui 
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cniniminiquent  rapidement  des  qualités  nuisibles;  ce  dernier  mé- 
tal lui  donne  seulement  une  saveur  désagréable. 

Le  fromage  provenant  de  la  coagulation  du  lait  dans  ces  di- 
vers vases,  présente  tme  odeur  et  une  saveur'  très  dilFéremtes 
suivant  leur  nature.  Les  mpisissuffs  sont  également  dirtérentes, 
pt  apivs  quinze  jours  les  produits  animoniacaiix  prédominent 
dans  tous  les  métaux. 

Le  laiton,  très  facile  à travailler,  résistant  bien  au  transport, 
aux  chocs,  serait  donc  ttès  avantageux  pour  la  conservation  du 
lait;  mais  les  qualités  nuisibles  qu’il  est  susceptible  de  lui  com- 
muniquer par  la  moindre  négligence,  doit  en  faire  proscrire 
remploi  ; quant  au  zinc , que  l’on  cherche  è faire  employer  à 
toutes  sortes  d’usages  , parce  que  la  quantité  que  le  comméVee 
peut  fournir  surpasse  de  beaucoup  la  consommation,  il  es<  en- 
core plus  facilement  altérable,  et  peut  donner,  sans  qu’alicùn 
caractère  bien  sensible  le  démontre  immédiatement  aux  yeux  , 
des  propriétés  plus  ou  moins  vomitives.  On  doit  donc  en  pro- 
Krire  également  l’usage. 

Le  ferblanc  est  donc  le  seul  métal  que  l’on  puisse  employer 
avec  une  entière  sécurité , mais  il  faut  éviter  le  transvasement 
du  lait,  qui  tend  toujours  à en  faciliter  l’altération. 

Le  lait,  comme  un  grand  nombre  de  substances  organiques, 
même  celles  dont  l’altération  est  la  plus  facile , se  conservent 
très  bien  et  pendant  long-temps , lorsqu’elles  sont  chaufTées  à 
100"  dans  un  vase  qui  en  est  rempli  le  plus  complètement  pos- 
sible , eu  égard  à leur  dilatation.  Mais  par  l’agitation  qu’occa- 
sionne le  transport , le  beurre  s’en  sépare  malgré  tout  les  soins; 
conservé  par  ee  moyen , le  lait  n’offré  pas  la  saveur  qu’il  pré- 
sente à l’état  naturel , à cause  de  l’élévation  de  température 
à laquelle  il  a été  soumis  ; mais  il  est  agréable  et  peut  devenir 
d'une  grande  utilité  danè  une  foule  de  circonstances.  Nous 
indiquerons  à l’article  Phocédés  d’Appebt  tout  ce  que  nous  au- 
rons à dire  à ce  sujet. 

Il  y a peu  d’années,  M.  Braconnot  a imaginé  un  procédé 
qui,  d’après  lui,  permettrait  de  se  procurer  avec  une  grande 
fecilité  une  espèce  de  conserve  de  lait  dont  les  voyageurs  sur- 
tout seraient  dans  le  cas  de  tirer  un  grand  parti. 

Un  litre  de  lait , chauffé  à 45",  dans  lequel  on  verse  assez 
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d’acide  bydrochlo)iique,  très  faible,  pour  le  coajgiiler,  donne 
un  caillé  qui , traité  à une  douce  chaleur,  par  2 -^lauiiiies  de 
carbonate  de  soude,  fournit  un  demi-litre  d’une  espèce  de  crème 
ou  de  frangipane  qui , selon  M.  Braconuot,  peut  être  employée 
à la  préparation  de  divers  mets  fort  agréables  , et  qui,  dissoute 
et  sucrée,  donne, une  liqueur  plus  agréable  que  le  lait. 

Avec  sou  poids  de  sucre,  cette  préparation  donne  une  espèce 
de  sirop  qui , étendu  d’eau,  fournit  un  très  bon  lait. 

Enfin,  1 000  parties  de  fromage  blanc  ou  caillé,  cbaufiTêcs 
pendant  quelques  instants  à 100",  donnent  une  niasse  élastique 
qui , lavçe  à plusieurs  reprises  à l’eau  bouillante,  pèse  environ 
180;  si  après  l’avoir  bien  divisée,  on  la  chauffe  avec  de  l’eau  et 
2,5  de  bicarbonate  de  potasse , et  que  l’on  évapore  eu  agitant 
continuellement,  il  reste  une  masse  molle  qui  se  dq^èche  à 
l’air  et  donne  des  lames  d’un,  blanc  jaunâtre  , demi-transparen- 
tes, d’une  saveur  agréable.  Cette  matière  est  exti-éiuernèut  so- 
luble dans  l’eau  ; elle  se  conserve  très  bien  à l’a’ir  ; sucrée  et 
aromatisée , elle  pourrait  servir  de  nourriture  ; sa  dissolution 
chaude  colle  très  solidement  la  porcelaine,  le  verre , le  bois,  la 
pierre  ; du  papier  qui  eu  est  enduit  ne  demande  qu’â  être  légè- 
rement humecté  pour  adhérer  fortement.  On  peut  s’en  servir 
pour  donner  du  lustre  aux  étoffes.  M.  Braconnot  pense  que 
l’on  pourrait  utiliser  de  cette  manière  une  grande  quantité  de 
fromage  perdue  dans  les  localités  où  le  lait  est  abondant. 

On  a proposé  comme  moyen  de  conserver  le  lait  sans  empê- 
clier  d’en  extraire  la  crème  et  de  préparer  du  bon  Kurre,  d’y 
mêler  par  pinte  1 cuillerée  à bouche  d’une  eau  préparé^  en 
distillant  12  livres  4’eau  avec  12  de  radis  sauvage , et  retirant 
9 livres  du  produit.  Le  la,it  se  conserve  huit  jours  sans  alté- 
ration et  les  insectes  ne  peuvent  s’en  appocher. 

Dans  quelques  circonstances  le  lait  devient  bleu  et  né  donne 
plus  qu’un  beurre  mou  et  qui  est  rejeté  par  les  consomma- 
teurs ; un  assez  grand  nombre  d’expériences  ont  été  faites  pour 
rechercher  les  causes  de  cette  singulière  altération  ; il  parait 
certain  Qu’elle  est  due  à diverses  variétés  de  plantes  dont  ies 
vaches  se  nourrissent. 

On  trouve  dans  Je  commerce,  soiw  le  nom  de  lactoUne  ou  lac- 
téine^  du  lait  réàuit  en  pâte  sèche,  par  l’évaporation  au  moyeu  de 
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l’air  froid  quel’oil  y fait  passer.  Cette  mïitière  représente  10  fois 
son  poids  de  lait.  Il  suffit  de  la  délayer  dans  l’ean  pour  re- 
produire le  tait , et  comme  la  matière  n’a  pas  éprouve  l’àction 
de  la  chaleur  , la  saveur  ne  s’en  trouve  pas  modifiée.  La  lacto- 
line  se  vend  12  francs  le  kilogramme  représentant  120  litres  de 
lait  ; elle  offre  des  ressources  dans  les  voyages. 

A Paris  surtout  la  fraude  s’excerce  sur  le  lait  d’une  manière 
extrêmement  étendue  ; on  ne  vend  ce  liquide  qu’après  l’avoir 
écrémé,  et  on  y ajoute  souvent  une  émulsion  d’amandes  ou  de 
graines  de  chènevis.  Souvent  aussi  on  y mêle  de  la  farine  , et 
pour  le  colorer,  on  se  sert  de  jus  de  carottes,  d’une  petite 
'quantité  de  curcuma , de  safran.  Rien  de  plus  facilé  que  de  re- 
connaître la  présence  de  la  farine  ; l’espèce  de  dépât  granuleux 
qui  s’attache  au  fond  du  vase  dans  lequel  on  fait  chaufferie 
lait*,  prend  une  belle  teinte  bleue  par  fine  dissolution  alcooli- 
que d’iode. 

Le  lait  fournit  d’autant  plus  de  crème  qu'il  est  plus  pur.  '61 
on  Opérait  SUr  le  lait  d’une  seule  vaclie  , on  trouverait  d’énor- 
mes différences  suivant  la  saison  , la  nourriture  , l’époque  plus 
ou  moins  éloigttée  du  part  ; mais  eu  faisant  l’essai  sur  le  lait 
mélangé  d’un  grand  nombre , on  trouve  des  moyennes  qui 
s’éloignent  peu.  On  se  sert  pour  cela,  en  Angleterre,  d'un 
tubé  gradue  et  divisé  en  100  parties  , que  l’on  remplit  de  lait 
jusqu’au  zéto  ; après  un  repos  suffisant , et  quand  on  ne  voit 
plus  la  couche  de  crème  augmenter,  on  mesure.  Avec  le  lait 
pur  la  couche  est  de  8 à 8,5,  — avec  i/3  d’eau  , 6,25,  — avec 
moitié  5 , et  avec  2/3  d’eau , 3 centièmes.  ' 

Pendant  l’été  , le  lait  tourne  très  facilement  à l’aigre  ; on 
peut  diminuer  de  beaucoup  son  altération  en  y ajoutant  une 
petite  quantité  de  carbonate  de  soude  ou  de  niagnésie.  L’acide 
acétique  qui  se  forme  est  saturé  par  la  soude'  ou  la  niagnésie. 
Dans  le  premier  cas  , le  carbonate  en  excès  reste  dissous  dans 
le  lait , si  la  quantité  d’acide  formée  est  insuffisante  pour  le 
décomposer  en  entier;  dans  le  second,  il  faut  passer  le  lait 
pour  séparer  le  carbonate  de  magnésie  en  excès. 

H.  Gaultier  de  CtsuBRr. 

LAITERIE.  [Àgric.)  Après  le  pain , a dit  Parmentier , l’article 
le  plus  essentiel  d’une  métairie  est  le  lait , dont  les  produits 
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forment  pariout  lune  br^ncbe  commerce  pltn  ou  mata*  eon> 
sidéraLle.  La  laiterie  est  le  ■•lieu  destiné  i déposer  et  à faire 
crémei'  le  kit , pour  en  fabi’i<pier  ensuite  dit  beurre  et  des  fro* 
mages;  auan  toutes  les  habitations  «onsacrées  ti  l’exploitation 
rurale  en  contienoent-eUes  une  plus  oU  moins  gnmde  et  plus 
ou  moins  complète,  f ' " j - ?■» '■  i 

I On  en  distingue  de  trois  espèces  : 1°  leskiteries  à kit;  2*^ceHes 
destinées  k une  fabrication  de  fromages  ; 9*  les  laiteries  disposées 
pour  la  fabrication  du  beurre. . -i  >,• 

La  laiterie  à laijt  n’est  le  plus  souvent<qu’une  pièèe  à k prori> 
mité  de  l’étable,  exposée  au  bord,  quelquefois  précédée  par 
un  petit  vestibule  « intérieusement  garnie  de'  tables  adossées 
au  mur  pour  déposer,  dessus  les  vases  remplis  du  kit^cpi’oa 
livre  bientdt  wx  laitières;  elle- doit  être  traïue  fraîche  en 
été  j et  d’ailleurs , pendant  les  grandes  cbakurs , on  peut  dent- 
cendre  le  kit  dans  les  càves  de  f habitation,  lesquelles,  en  toute 
saison , offriraient  le  meilleur-  empkcement  peur  une-kifetie  è 
lait.  ..  ' • * ‘ ■ ' 

La  laiterie  à fromage  est  coitiposée  de  trois  pièces:  1*  k ki> 
teiie  proprement  dite  ; 2“  la  chambre  aux  fromages;  un  ves- 
tibule qui  ks  sépare  et  les  tient  en  même  temps  en  communica- 
tion. La  cltambre  au  kit  doit  être  voûtée  et  enfotKik-en  terre  le 
plus  qu’il  est  possible;  pavée  sobdement  en  dalles  , dont  on  ne 
kisse  pas  les  joints  se  dé^aderfiar  les  lavages  ioHrnaiiers,et  dont 
le»  eaux  doivent  avoir , par  le  ménagement  des  pentes  du  pavé, 
un  écoulement  lacik  et  prompt;  iltloit  y avoir  à portéè  un  ma- 
gasin d’eau  suffisant  pom*  le  service,  le  vestibule , - gaitii!  de 
tablettes  et  de  crochets  dans  son  pourtour,  -doit  contenir) un 
idurneau  destmé  à cehauffer  l’eàn  nécessaire  à t'écfaaudagé  et  an 
kvage  des  ustensiles. ■ Quant  à k chambre  aux  fromages,*  elle 
doit  être  exposée  au  midi , parce  que  c'est  en  hiver  qu’elle  con- 
tient k plus  grande  quantité  de  fromage , dont  une  température 
sèche , entretenue  au  besoin  par  k feu  d'un  poék , assuré  mieux 
k conservation , et  garnie  de  raftgs  de  tablettes  disposés  et  es- 
pacés entre  eux  poüï  réunir  les  fromages  au  sortir  delakiterie. 
La  laiterie  à beurre  est  également  composée  d’une  pièce  voûtée 
où  l’on  fait  evémer  le  lait , et  où  l’on  conserve  le  beurre  ; d’une 
autre  où  est  placée  k baratte , et  d’un  ve^ibule'cmlteBan^  Un 
vu.  4 
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Xoairawii  , des  tabl£ttes.6tdés  ceochet»;  pour  ëchaudec,  laver  et 
fairit  sécher,  les  vases  et  les  usteutaleti. 

Ces  ustensiles  sont  ceux  qui  servent  1*  à traire  les  vaches; 
2'  à couler,  contenir  et  traiisporiei  le  lait;  3“  à battre  la  crème 
et  s^^lailer  le  beuri-e  ; 4a  ù saler  et  fondre  le  beurre  ; 5®  à cailler 
le  lait  et  taire  le.s. -Iromages.  Tous  ces  ustensiles  doivent'étre 
passés  a l’eau  «le  Itjssive  bouillante , ensuite  à l’eau  fraîche , 
frottés  avec  une  brosse , et  enfin  sédiés  au  soleil  chaque  fois 
qu’on  s’en  est  servi.  J.a  plus  exacte  propreté  doit  régner  aussi 
dans  toutes,  les  parties  de  la  laiterie;  et  pour  être  spuniise  à une 
phisgrande  iurveillance,  il  vaut  mieux  qu’elle  «oit  placée  près 
du  foaniily  où  la  fermière  a d’autres  soins  à remplir,'  que  de  la 
vacharie,ioù  «lie  n’a  que  la  trayeuse  à snrveHler.  Cette  opération 
de  la  traite  exige  cependant  des  soins’ pv-u  ticuliers.  ‘ L’animal 
brusqué  devient  rcvêclie,  et  donne  moins  de  lait;  la  coniprc-ssion 
Uop forte  du  pis  cx))ose  souvent  la  vache  à se  dessécher,  ou  à 
peidrè  uji  ou  deux  luametons  ; il  faut  encore  que  la  trayeuse  ait 
uii  caractère  doux;  elle  doit,  avant  la  traite , se  laver  les  mains, 
épougerlepisetlcsu-ayonsavec  de  l’eau  froide  pour  les  rafltrmir, 
et  non  avec  .de  i’eaii'chaude , être  sur  elle  d’une  grande  pro- 
preté « condude  dquceinent  la  main  depuis  le  haut  du  pisjiisqu’en 
bas  sans  jiitorruptiouv  tirer  alternativement  Les  deux  mamelons 
du  wième  côté  et  les  deux  du. côté  opposé , changer  d’un  instant 
à l’au(ce>  et  obtenir  ainsi  exactement  juscju’é  la  dernière  goutte 
delaiti  sans  causer  aucune  inquiétude  à l’animal.  (Voy.  aussi 
les  articles  Bsvrxe  et  Fsdmagk.  1 Soulisge  Boom. 

LAITIEBS.  '(  Chtr/üi  industrU  ll*.)  Dans  .la  fabrication  de  la 
fonte , dans  les  hauts  coiiuue  dans  les  bas  fourneaux,  ainsi  que 
dans  l'alfiuagc  du  fer,  il  se  produit  des  quantités  considérables 
de.scoptt*  .que  l’on  fait  couler  ou  que  l’on  enlève  suivant  leur 
nature. '(•Voyi/HA*;T-*FOUMiEAü.  ) üc.s  masses  énormes  «le  ces 
produits  exisieut  dans  toutes  des  loeahtés  où  se  trouvent  beau- 
coup >de  forges;  Ton  ne  les  utilise  pas  généralement.  On  peut 
cependant  se  servir  des  laitièrs  «ie  bauts-foiu  neaux'  pour  fa- 
briquer des  briques  ou  d’autres  objets,  mais  tous  ne  sont  pas 
susctq^libles  de  servir  ù us«;;e.  hes  laitiers  qui  ne  renfer- 
ment qu’une  très- faible  proportion  «le  silicate  de  fer  sont  très 
réfractAir«u>  et  vésldent  parfaitement  à Tactiou  de  la  chaleur, 
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de  l’air  et  de  l’humidité , de  sorte  «Jue  l’on  peut  les  employer 
à la  fabrication  de  briques  qui  peuvent  entier  dans  la  construc* 
tiou  des  fourneaux  et  des  parties  des  bùümeuta  inferieiircs 
au  sol. 

Ëii  Suède,  on  a depuis  long  temps  fait  usage  de  ces  laitiers; 
Garncy  s’exprime  ainsi  à leur  sujet  : « Un  baùt-fourneau  con- 
struit avec  des  briques  de  laitier,  que  l’on  peut  aussi  employer 
avec  un  plus  ou  moins  grand  avantage ii  leur  revoètement  inté- 
rieur, otlre  tant  d'avantages  qu’oii  ne  peut  le  comprendre  dans 
la  classification  des  grès  et  des  diflérentes  roches.  Quelques  unes 
de  ces  briques  sont  si  réfiactaires , notamment  celles  que  l’on 
obtient  avec  des  minerais  fondus  sans  une  addition  notable  de 
castine,  qu’elles  smpassent  en  bouté  la  plupaqt  des  pierres  que 
l’on  emploie  ordiuauement  dans  la  cnustructioh  des  parois  des 
fourneaux;  dans  Ees  districts  de  Uanémora  et  de  Lindes,  on 
voit  de  pareils  fourneaux  qui  soutiennent  huit  à dix  fondâmes 
sans  aucune  réparation. , D'autres  briques,  au  ooutraire,  fon- 
dent assez  facilement.  Dan»  les  endroits  où  l’on  s’en  procure 
de  réfractaires,  il  ne  faut  pas  négliger  de  s’en  servir,  car  on 
ne  peut  rien  avoir  de  meilleur  marché.  Aussi  j’engage  tous 
ceux  qui  auraient  un  laitier  assez  bon  pour  cet  usage  à l’em- 
ployer; car  les  briques  que  l’on  fait  avec  ont  à certains 
égards  plus  d’avantages  que  les  autres  matériaux;  mais  ou 
ne  doit  pas  s’en  servir,  à l’exception  d’un  cas  de  nécessité,  popr 
le  gueulard , parce  que  l’altornative  du  froid  et  du  cliaud  les  y 
détruit  bientôt.  » 

Les  briques  de  laitier  les  plus  réfractaires  proviennent  •&€ 
minerais- froids,  non  corrosifs,  et  qui  u’ exigent  pas  de  fondants 
our  en  demandent  peu.  Les  laitiqrs  bons  pour  cet  usage  sont 
gris,  compactes,  un  peu  bulleux,  à cassure paüietuc , et  d’un 
aspect  sec. 

Viennent  ensuite  les  laitiers  blancs , en  partie  rayonnés,  eu 
pat  tie  compactes , mêlés  d’un  psu  de  laitier  vert. 

Les  laitiers, très  viüeux  et  verts,  provenant  des  minerais  fu- 
sibles et  .chauds  et  des  luiuerais  oligistes,  qui  ekigeut  une  addi- 
tion de  castine  , ainsi  que  les  laitiers  blancs  de  cette  derutère 
variété  4e  luiuerais , ne  fournissent  pas  des  briques  assez  ré- 
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fnctaires  pour  les  bauto-tburneaux , mais  très  solides  pour  la 
construction.  ‘ 

Les  minerais  à gangue  d’Actinote  , avec  un  peu  de  chaux,  et 
quelquefois  des  grenats  rouges,  foiunissent  un  bon  laitier.  C’est 
lorsque  le  fourneau  marche  en  fonte  grise  que  les  laitiers  sont 
les  meilleurs. 

Quand  le  fourneau  est  surchargé  de  minerais , les  laitiers 
ne  sont  pas  de  bonne  qualité  ; ceux  qui  proviennent  des  pre- 
mières charges  après  la  coulée  ne  sont  pas  assez  Suides  ni  purs, 
non  plus  que  ceux  que  l’on  obtient  quand  il  est  tombé  dans 
l’ouvrage  une  grande  quantité  de  minerai , ni  celui  de  halage. 
Le  laitier  qui  coule  sur  la  dame , et  celui  qui  vient  après  la 
coulée,  sont  les  Seuls  que  l’on  puisse  employer. 

Ou  prépare  les  briques  dans  un  moule  en  fer  formé  d’une 
plaque  de  fond,  d’un  rebord  mobile  et  d’une  placpie  supé- 
rieure garnie  d’une  anse.  Au  moyen  d’une  cou^  tracée  dans  le 
sable  qui  recouvre  la  dame , on  fait  parvenir  le  laitier  dans  le 
motileÿ  et  après  avoir  posé  le  couvercle,  un  ouvrier  monte  des- 
sus, et  le  comprime  de  toutes  ses  forces.  Il  faut  mieux  laisser 
refroidir  la  brique -dans  le  moule  que  de  jeter  de  l’eau  sur  la 
plaque  supérieure,  ce  qui  risque  de  la  faire  fendiller. 

Les  revêtements  en  briques  de  Initieront  ofièrt  les' avan- 
tages suivants  : la  durée  a été  plus  grande  que  celle  des  bri- 
ques réfractaires;  M.  Liedbeck  en  a vu  servir  à dix-buit 
fondages  de  vingt  semaines  chacun.  Ils  sont  plus  solides  et 
moins  chers  ; d’après  lui , les  briques  ne  reviennent  pas  à plus 
de  10  c. 

En  recuisant  les  matières  vitreuses  et  les  soumettant  à un  re- 
froidissement très  lent , on  diminue  de  beaucoup  leur  propen- 
sion à se  fendre  ; comme  on  trouve  très  facilement  moyen  d’exé- 
cuter ce  recuit  avec  la  chaleur  perdue  du  haut-fourneau,  il  est 
très  utile  de  l’y  appliquer. 

Toute  espèce  de  laitier-bien  fluide  peut  être  employé  poür  la 
fabrication  des  briques  ordinaires , excepté  ceux  qui  renferment 
des  sulfures;  on  peu*  aussi  les  employer  à la  confection  de 
carreaux  pour  le  carrelage  des  appartements , dont  l’usage  se- 
rait très  bon  pour  garnir  les  murs,  ou  du  moins  leur  par  tie  in- 
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férieute,  pour  le;  pièces  situées  dans  les  pai  lies  basses  des  mai- 
sons , et  où  règne,  liabiluellcment  une  plus  ou  iu6ins  grande 
humidité. 

Dans  un  grand  nombre  de  localités , on  pourrait  ainsi  utiliser 
des  matières  entièrement  perdues , et  dont  l’accumulation  est 
une  source  d)inconvénients  pour  les  établissements  ^ui  les  four- 
nissent- H.  GaDS-TIER  DE  G1.&UBHT. 

LAITON.  {Chimie  industrielle.)  Le  cuivte,  allié  avec  des  quan- 
tités convenables  de  zinc,  forme  le  laiton,  très  utile  dtms  divers 
arts  ; rarement  le  laiton  est  formé  seulement  de  cuivre  et  de 
zinc’;  de  petites  quantités  de  plomb,  de  fer  et  d’étain  s’y  ren- 
contrent presque  toujours , et  lui  communiquent  quelques  pro- 
priétés particulières. 

Le  laiton  est  d’un  jaune  d’or  plus  ou  moins  vif,  ductile, 
malléable,  et  susceptible  d’être  rétreint  à froid;  cassant  à chaud, 
facilement  fusible,  et  pouvant  être  coulé  en  moules. 

Le  laiton  a une  densité  plus  grande  que  celle  de  ses  coinpo  ■ 
sauts  ; elle  varie  de  8,20  à 8,90  environ,  selon  les  proportions 
de  cuivre  qu’il  renferme;  quand  on  plonge  dans  l’eau  le 
laiton  rougi , sa  dureté  et  sa  ténacité  diminuent,  ainsi  que  sa 
densité  ; cet  alliage  est  moins  altérable  par  l’air  que-  le  cui- 
vre pur. 

On  voit , d’après  les  indications  précédentes , q«tc , suivant 
l’usage  auquel  on  le  destine,  le  laitên  doit  avoir  une  composi- 
tion particulière. 

Les  pièces  qui  doivent  être  tournées,  et  surtout  martelées, 
exigent  un  alliage  un  peu  sec,  afin  qu’il  ne  graisse  pas  les  outils. 
L’analyse  a fait  voir  que  tous  ceux  qui  sont  reclierchés  par  les 
ouvriers  pour  ce  genre  de  travail , renferment  de  61  à 65  de  cui- 
vre, de  36  à de  zinc,  2,5  à 2,15  de  plomb , et  0,25  à 0,40 
d’étain. 

Le  laiton  destiné  à la  tréfilerie  doit  avoir  le  plus  possible  de 
ténacité  ; la  composition  suivante  paraît  offrir  de  bons  résultats  : 
cuivre  64  à 65,  zinc  33  à 34,  étain  et  plomb  0,8. 

La  proportion  de  cuivre  doit  être  encore  augmentée  dans  * 
le  laiton  destiné  au  travail  du  marteau;  cet  alliage  ne  s’é- 
tirant bien  que  quand  il  renferme  efeviron  70  de  cuivre  et  30 
de  zinc. 
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NousaTons  indiqué,  à l’article  Dobeur  , la  meilleure  compo- 
sition des  alliages  destinés  à cegenre-de  travail. 

Ce  n est  presque  jamais  avec  du  cuivre  cl  du  zinc  pUrs  que 
l’on  fabrique  les  laitons,  et  t^s  fréquemment , pour  les"  besoins 
du  commerce,  on  coule  beaucoup  de  pièct'S  avec  de  la  mitraille 
pendante , pw.  potin-,  H en  résulte  des  alliages  assez  variables 
dans  leur  coinpositioli , mais  qui  rentrent  à peu  pi  ès  dans  les 
suivants)  cuivre  72,  zinc  25  , plomb  2,-  étain  1.  Cetàlliage  est 
dur,  mais  peu  ductile.  r 

Un  assez  grand  nombre  de  pièces  des  garnitures  d’armes 
sànt  confectionnées  avec' du  laiton  composé  de  80  Cuivre,  17 
zinc,  et  9 étain,  dont  le  grain  est  fin ^ et  qui  offre  beaucoup 
d’éclat.  I 

Nous  renvoyons  à l’article  Monuments  de  Bronze  ce  qui 
a rapport  à l’alliage  qdi  parait  préférable  pour  cette  applica- 
tion. 

Divers  autres  alliages  de  cuivre  et  de  zihc  sont  oU  pourraient 
être  employés  dans  les  arts,  à cause  de  leur  belle  teinte.  On  en 
fait  .surtout  usage  poür  la  fabrication  de  différents  objets  d’orne- 
ments, ifous  le  nom  de  similor,  alliage  du  prince  Robert , tom- 
bac, etc;  *’  1 • 

En  fondant  ensemble  les  proportions  suivantes  des  deui  mé- 
taux, on  obtient  les  résultats  Suivants  : 

' ■ ••  r'.  . I 

Cuivre  100,  zinc  100.  Lamoitiéduzincsebrûleon'sévolati- 

■ ; ^ ' lise  ; l’afliage  est  inattaquable  à la 

■ ■ ' lime;  Ccissant,  grenu,  jaune. 

' ' îOO,r  — '80.  Il  se  volatilise  peu  de  zinc  ; l’alliage  est 

semblable  au  précédent: 

■ > — 100,' — - 33.  Il  se  volatilise  moins  de  zinc  ; l'alliage 

est  un  peu  malléable,  grenu,  jaune; 

• ■ • ' la  lime  l’attaque  un  peu. 

' — 100^  — 25.  Il  SC  brûle  encore  moins  de  zipc  i l’al- 

liage est  jaune,  à-  cassure  unie  ; il 
’ ' ' ' ' s’étend  sous  le  marteau  et  peut  être 

f'  limé,  . . . ' 

' -i  • joo,  20.  If  se  brûle  encore  moins' de  zinc  : on 
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• obtient  un  alliage  malléable.,  à. cks- 

s 

, ' sure  brillante,  d'un  beau  jarune.'- . * 

— 100,  — • 

16.  11  se  perd  à,  peine  de  zinc  ^ la  couleur 

V , 

est  très  , belle  ; l’alliage  est  malléa- 

r . ■ 

, ble  et  facileà'litnerG- ''  >,>i. 

— lOO,  -T, 

(l4.  Alliage  jaune,  brillant,,  malléabiè'l'fa- 

• 

..  , cile  à limer.  • ■ i<-.:  i * 

— 100,  — 

Alliage  d’un  grain  plus  6n  ^ fadle'à  li- 
- ^ . mer,  malléabln,  de  eouleuc  d’or.1  • 

— 100,  — 

8 à 9.  Alliage  facile  à limer,  très  maUéa.< 
I ble,  d’un  gtain  très  fin,  et  d’Uèe 

belle  couleur  d’or. 

' 

Le  laiton  se  fabrique  en  grandes  quantités,  soit  en  alliant  di* 
rerteniËUt  le  ziuç  et  le  cuivre„procédé  généraletnent  suivi  main- 
tenant en  .Angleterre  et  en  France,  soit  en  fondant  le  cuivre 
avec  de  la  calamine  grillée  V , 

Le  cui  vre  préféré  pour  cette  fabricationest  celai  de  Drontbein  > 
en  Norwége.  . • . ■'  ••  •'  ' 

Quand.on  peut  se  procurer  dçs  cadmict  ou  kicfs  provenant  des 
beuU-fouinuaux  où  l’on  .traite  des  miserais  de  feczâoclferes , 
on  les  fait  servir  à la  fabrication  du  laiton.  i . e- 
haLçalamine de  zinc  plus  ou  moins  Silicate  ét  fert.. 
rifère,  est  souvent  employé  ; on  peu^  aussi  s»  servir  d^.  AAnifr*  • 
ou  sulfure  de  tpiuc,  et  presque  toujours  op  fait  rentrer, dans  la 
fabrication, des, quantités  plus  ou  moins  coQsidérables.de  nûr 
traille.  , .■  ..i  •<!.  r. 

Si  la  calamine  ne  renfermait  pas  de  silice',  elle  pourrait  se  ré- 
duire entièreipept  dans  la  fabricatiqn  du  laiton  ^nttais  le  silicate 
de  ziuc  n’est  pas  réductible  par  la  cbalpuc,  et  comme  U y a des 
variétés  de  calamine ^qui , pour  66,69  ou  6i  d’oxida  de  zinc  , 
renferment  de  2,6  à 22  et  19  de  silice^  il  est  facile  de  voir  .com-. 
bien  différemment  e^les  doivent  se  conduire  à la  fonte.  Toutés 
les  calamines  renferment  de  l’acide  carbonique , mais  en  pro-> 
portions  très  différences.  Le  grillf.ge,de  la  .caprine  s'opère  dans- 
des  fours  ou  en  tas;  U est  nécessaire  pour  détsuirè  1a  cohésion  dl 
U.IWrtièr®*'..  V .1  • ' •'  ■' 
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> Lorsqu’on  se  sert  de  calamine  pour  la  préparation  du  laiton, 
il  n’est  pas  possible  d’y  faire  entrer  plus  de  27  à 28  p.  0/0  de 
zinc  ; si  la  proportion  de  ce  métal  doit  être  plus  grande  ,'on 
ajoute  à la  fonte  une  certaine  quantité  de  métal  •,  autrefois 
même  on  faisait  l’opération  en  deux  fois  ; on  fabriquait  d’abord 
un  alliage  à 20  p.  0/0  de  zinc,  connu  sous  le  nom  d’arcôt,  et  on 
le  fondait  ensuite  pour  y porter  la  quantité  convenaTdc  de  ce 
métal.  On  aperçoit  immédiatement  les  inconvénients  de  ce 
genre  de  travail;  comme  ce  procédé  est  encore  suivi,  nous  le 
décrirons  rapidement. 

On  fond  ensemble  30  kilog.  de  cuivre  rosette  de  Drontliein , 
20  de  calamine  grillée,  10  de  kiess , et  16  de  charbon  de  bois  ; 
l’on  obtient  37 ,5  kilog.  d’arcot;  suivant  que  l’on  veut  ensuite 
obtenir  du  laiton  sec , pouvant  se  tourner  et  se  fendre,  sans  se 
déchirer,  ou  im  laiton  gras  qui  se  déchire  , on  opère  comme  il 
sait  î»  " 

Pour  le  laiton  sec , que  l’on  coule  en  planches,  dites  plates , 
ou  en  Bandes  de  7 lignes  d’épaisseur,  auxquelles  on  donne  le 
ntom  de  bandes  tfe  Jzl,  on  emploie  12  kilog.  cuivre  rosette , 
9 mitraille  jaune,  20,5  arcot,  30  mélange  de  calamine  et  kiess , 
16  charbon  de  bois  , et  quand  la  matière  bien  fondue  est  réu- 
nie dans  un  seul  pot , on  ajoute  3 kildg.  de  zinc  en  fragments  : ‘ 
on  obtient  51  kilog.  de  laiton  , renfermant  65,4  de  cuivre , et 
34,6  de  zinc,  plomb  et  étain.  ‘ ‘ 

Pour  une  fonts  ou  presse  pour  épingles,  on  fond  15  kilog. 
ciwvre  rosette,  5 mitraille  jaune,  20  arcot,  30  mélange  de  ca- 
lamine et  de  kiess , et  16  charbon  de  bois,  et  on  ajoute  à la  fin 
4 kiiog.  de  zinc.  * * 

Quand  on  opère  la  combinaison  directe  des  deux  métaux,  on 
met  au  fond  des  pots  le  zinc  en  morceaux,  et  on  le  recouvre  de 
cuivre  grenaille  ou  en  morceaux  : la  grenaille  paraît  offrir  plus 
d’avantages  pour  la'facilité  de  la  fusion. 

La  température  à laquelle  se  trouve  l’alliage  au  moment  de 
la  coulée  exerce  aussi  une  grande  influence  sur  la  bonne  qualité 
des  plaques  obtenues  : quand  elle  est  trop  basse , l’alliage  offre 
beaucoup  plus  de  paillés.  ‘ ' ' • ‘ 

On  fait  ordinairep^nt  le  laiton  en  deux  opérations  ; 'nuffs  on 
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jciit  l’obtenir  en  une  seule  en  projetant  dans  le  bain  de  cuivre 
le  iinc  chauffé  au  rou^e  naissant,  ou  de  l’alliage  renfermant  déjà 
la  moitié  du  zinc  qu’il  doit  contenir. 

C’est  toujours  dans  des  creusets  ou  pots  que  l’on  fabrique  le 
laiton.  Ces  pots  sont  placés' dans  un  four  circulaire,  voûté;  la 
voûte,  hémisphérique  .ou  conique^  porte  une  ouverture  garnie 
d’un  cercle  en  fer;  sur  la  sole  est  posée  une  plaque  de  fonte 
percée  de  huit  trous  donnant  passage  à autant  de  tuyaux  en 
fonte,  de  6 à 7 centimètres  de  diamètre*,  dont  l’extrémité  su- 
j>érieure  s’élève  au-dessus  de  la  plaque  ; celle<i  est  recouverte 
d’une  eouche  d’argile  réfractaire,  de  6à  8 centimètres  ; les  huit 
creusets,  placés  à égales  distances  les  uns  des  autres,  ont  21  cen- 
timètres de  diamètre  àla partie  supérieure,  et18  centiniètres  de 
hauteur  ; ils  sont  légèrement  coniques  ; ils  contiennent  50  à 
CO  kilog.  de  laiton.  On  remplit  le  four  de  houille,  en  ay^ult 
soin  de  ne  pas  en  laisser  tomber  sur  les  buses;  a\i  bout  de  six  à 
sept  heures,  la  température  est  au  rouge  blanc;  On  fait  une 
nouvelle  charge  de  houille , et , après  dix  heures  environ , le 
laiton  est  achevé.  On  enlève  de  la  surface  du  bain  les  crasses,  et 
on  réunit  tout  l’alliage  dans  un  même  pot;  on  écréme  exacte- 
ment, et  on  Verse  dans  le  moule. 

Ces  moules  sont  formés  habituellement  de  deux  plaques  de 
gi'anit  écartées  à la  distance  convenable  par  un  cadre  en  fer  qui 
laisse  d’un  côté  une  ouverture  pour  la  coulée;  la  pierre  de  fond 
repose  sur  des  pièces  .de  bois  ; la  pierre  supérieure  peut  être  en- 
levée au  moyen  d’une  grue  ; on  préserve  le  granit  de  l’altéra- 
tion qti’il  éprouverait  par  la  chaleur  au  moyen  d’une  cou- 
che d’argile  que  l’on  étuve  fortement. 

Les  plaques  de  laiton  présentent  de  9 à 14  millimètres  d’é- 
paissem*,  sur  1 mètre  et  66  centiniètres  ; après  avoir  été  rognées, 
on  les  découpe^en  bandes  qui  ont  ordinairement  166  millimè- 
tres de  largeur , et  on  les  lamine  à froid  ; après  deux  à trois 
passes , le  laiton  doit  être  recuit  et  laminé  de  nouveau  par 
trousses  de  quatre  ét  de  huit;  comme  la  tôle  et  le  cuivre. 

Le  recuit  est  bien  plus  indispensable  pour  le  laiton  que  pour 
les  autres  métaux  ; il  s’opère  dans  deux  espèces  de  fours  ; les 
uns  avec  deux  .chauffes  placées  aui(  extfémités,  et  les  produits 
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de'  U cotnbusiioà  «e  dégagent , soit  par  des  carneaax  prati- 
qués'à  {a  voûte,’  soit' par  une  botte  placée  antérieuremetit , 
comnie  dans  les  fours  de  boulangers,  ces  fours  ont  4 tnètrcs 
de  longueur,  les  antres  jusqu’à  sur  de.  cbaqite 

côté  de  la  sole,  portant  un  petit  inijr  de  5 à 6 centimètres  de 
hauteur  et  un  petit  cbemin  en  fer,  règne  une  grills  de  33 
centimètres  ; la  voûte  , établie  sür  une  courbe  d’un  trèsgrand 
diamètre , 'porte  plusieurs  carneaux  communiquant  atrec  une 
cheminée.  Aux  deux  extrémités  du  Cour  se  trouvent  de*  portes 
ed  fonte.  ' • ■ 

On  ratrodliit  leS  plaques  dë  laiton  ',  dont  la  longueur  va  jus- 
qu’à 8 mètres,  sur  un  chariot  que  l’on  fait  glisser  sur  le  ehemin 
de  fer  en  l’élevant  avec  une  grue. 

La  Mende,  ou  sulfure  de  zinc  , fort  répandue  dans  quelques 
looalité.s,  peut  aussi  Servir  à cette  falnrication.  On  la  réduit  en 
poudre  sous  Une  meule  verticale,  et  on  la  grille  sur  la  sole  d’un 
four  à l'éverbère,  à une  température  insiiilisaute  pour  volatili- 
ser le  zinc,  en  l’agitant  à diverses  reprises. 

En  suivant  le  procédé  ordinairs  de  fabrication , on  a obtenu 
des  résultats  analogues  à ceux  que  fournit  la  calamine , mais  en 
supprimant  la  préparation  de  l’arcot.  La  fonte  directe  a fourni 
lie  très  bdn  laiton  , renfermant  Seulement  un  peu  moins  de 
plomb  que  celui  que  dotine  la  calamine  : avec  28^,5  de  cuivre 
rosette, -9.  de  mitraille  jaune  ÿ 30  de  Jdeode  grillée,  15  d^  char- 
bon de  bois,  et  5 de  zinc,  pour  une  - planche  à épingles  ; et  35,5 
de  cuivré,’  5 mitraille  jaune,  30  blende  grillée,  15  charbon  de 
bois,  etc  de  zinc,  on  a eu  104  kilog..  de  laiton,  renfermant  pa- 
reillement ()5  de  cuivre  contre  34  de  zinc. 

AnSLTSE  DD  uuTON.  'Divcr#  procédés  out  été  indiques  pour  l’a- 
nalyse du  laiton;  le  meilleur  est  le  suivant  : on  dissout  une  quan- 
tité pesée  dp  l'alliage  dans  l'acide  niti'ique  pur,  on  évapore  pour 
chas.ser  le  grand  excès  d’acide,  qn  reprend  par  l’eau;  si  le  laiton 
contenait  de  l’étain,  celui-ci  reste  sous  forme  d'oxyde,  qiieyTon 
calcine  et  que  l’on  pèse  après  l’avoir  bien  lavé  ; on  verse  daps  la 
liqueur  un  peu  de  sulfate  de  soude,  ou  évapore  presque  à sec,  et 
ou  reprend  à froid  par  l’eatr  ; le  sulfate  de  plouib.est  séparé  par 
le  filtre,.  Utc,  'Tou0i  et  pesé,;  4am  la  loueur,  on  iMt  jHtNer  un 
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grand  excès  dé  ga*  hydrosnlfiirique,  ce  que  l’on  reconnaît  à la 
décoloration  complète  de  la  liqueur,  età  l’ctatopaKn  qu’elle  pré- 
sente; onia  jette  sur  on  filtre  en  opérant  le  pins  rapidement  pos- 
sible, et  on  lave  lesulfnreavec  de  Feau  chargée d’àcide  liydrosul- 
fnriqiie;  sans  cette  précaution,  une  partie  du  sulfure  passerait  à 
l’état  de  sulfate,  qui  se  dissoudrait.  Le  filtre  avec  le  sulfure  est 
séché  et  brûlé  dans  un  creuset  de  Jiorcelaine  ; oh  y ajoute  un 
peu  d’acide  nitrique  pouf  oxyder  lé  cuiyré  qui  aürait  pu  êtré 
réduit  par  le  papier;  on  fait  rougir  et  on  pèse  chaud;  e'nfin, 
ou  verse  dans  la  liqueur  bouillante  un  petit  excès  d’iiUe  dis- 
solution de  corbonate  de  potasse  , on  évàpore  à see,  èt  on  re- 
prend par  l’eau. -Le  cârbotlate  de  zinc  obtenil  est  bièn  lavé, 
séché  et  pesé. 

lOO  parties d’pxyde d’étain  intliquelit  7^,8 

100  — de  sulfate  de  plomb  68,38  I . , 

100  . — ^ d’oxyde  de  cuivre  79,8  f de  inttal, 

100  — de  carbonate  de  zinc  ûJjT'I  J 

Si  le  .laiton  rénfermalt  du  fer,  il  resterait  dans  hi  liqueur  avec 

le  zinc  après  la  précipitation  par  l’acide  hydrosiilfurique  ; dans 
ce  cas-,  le  carbonate  , an  lieu  d’être  blanc , serait  jaünë  j ou  du 
moins  prendrait  cette  teinte  à l’aîr;  en  reconftnençairt  alors 
l’essai , on  ferait  bbuillir,  avet  Un  ctcès  d’acide  nitrique  ; la 
liqueur,  précipitée  par  l’acide  hydrosiilfurique , ou  bien  on  y 
ferait  passer  un  courant  de  chlore  ; la  liqueur  bien  hUiMilie , 
pour  chasser  l’excès  d’acide  , ori  y ajontersit  Un  peu  d’ffiriniO- 
niaque,  de  manière  qii’une  gbuttè  y formât' Un  légttr  louche, 
et  on  y versefait  du  < succiuate  d’ammoniaque , ou  mieux  de 
soude;  le  fer  serait  entièrenfeftt  prticipité;  on  carcinerait  le 
précipité , bien  lavé , en  y ajoutant'  quelques  gouttes  d’atidc 
uitriqüe  ; 100  parties  d’oxyde  renfeixneht  69,34  de  fer. 

• « H.  GantriKn  de  Gf.AiiBR/. 

LAMBOURDE.  Voy.  Plancher. 

lambris.  On  appelle  ainsi  des  revêtements  en  menuiserie 
appliqués  contre  les  murs.*  On  distingue  1“  les  lambris  d'appui , 
qui  ne  s’élèvent  qu’à  environ  tm  mètre  au-dessus  du  sol  ; 2°  les 
(mbrti  (tb  sont  pUcéi  aiMièwM  d<  ceux  4'ippui  | 


tiO  LAMINOIR. 

et  s’4)èvcBt  ordinaiieinent  dons  toute  la  hauteur  .de  la  pièce. 
Voir  Menuiserie.  . . 

Ou  donne  également  ce  oüin  aux  recouvrements  eo  pjâtre 
qu’on  pratique  ordinairement  sous  la  |>artie  rampante  des  com- 
bles à l’intérieur  des  pièces  qu’on  veut  rendre  susceptibles  d’étre 
habitées.  Voir  Toit.  . Goüruer. 

LAMINOIRS.  { Administration.  \ L’intérêt  public  çx^e  que 
les  précautions  les  plus  multipliées  soient  prises  pour  préteuir 
la  fabrication  de  la  fausse  monnaie;  on  doit  donc  porter  une 
surveillance  attentive  sur  tous  les  appareils  pouvant  servir  à 
cette  fabrication.  C’est  pourquoi  on  ne  peut  faire  usage  d’un 
laminoir  sans  en  avoir  obtenu  l’autorisation,  è Paris,  du  préfet 
de  policé,'  et  du  maire  dans  les  autres  villes. 

Il  est  défendu  de  fabriquer  aucune  de  ces  machines  pour  un 
individu  <)ui  ne  justifierait  pas  qu’il  est  autorisé  à en  faire 
usage , et  cette  autorisation  doit  être  laissée  aux  fabricants  , 
pour  qu’ils  puissent  en  justifier  à toute  réquisition  , sous  peine 
de  confiscation  et  de  l,0ü0fr.  d’amende. 

Les  demandes  en  autorisation  doivent  être  accompagnées  d’un 
plan  indiquant  Ips  dimensions  du  laminoir,  et  d’un  certificat  du 
maire  ou  du  commissaire  de  police  attestant  l’existence  de  l’é- 
tablissement et  le  besoin  qu’on  peut  y avoir  de  cette  machine. 

£n  cas  de  clrangement  de  domicile  , on  doit  en  prévenir  le 
coinmissaire  de  police  du  quartier , si  on  ne  change  pas  de 
quartier,  et  dans  le  cas  contraire , les  c^missaires  de  police 
des  quartiers  ancien  et  nouveau. 

Ceux  qui  veulent  cesser  de  faire  usage  d’un  lamiuoii-  sont 
tenus  d’en  faire  la  déclaration,  ils  ne  peuvent  le  vendre  qu’à 
ceux  qui  sont  autorisés  à s’en  servir. 

Les  laminoirs  doivent  êt^^e  placés , dans  les  ateliers,  aux  en- 
droits les  plus  apparats,  et  sur  la  rue,  autant  que  possible  ; on 
doit  les  tenir  dans  un  endroit  fermant  à clef  lorsqu’on  ne  s’en 
sert  pas.  . 

Les  dispositions  qui  précèdent  sont  extraites  des  lettres-pa- 
tentes du  28  juillet  1783,  maintenues  par  l’arrêté  du  gouver- 
nement du  3 germinal  an  ix.  . An.  Teebochst.  . 

LANIJNüJUL  (iifécaHique.)  On  désigne  sous  ce  nom,  comme 
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«i  sîgBÎficâUon  propre  l’indique , les  machines  destinées  k ré- 
duire' les  métaux 'en  lames^  cependant  on  appelle  aussi  himi- 
noirs  les  cylindret-qai,  dans  les  forces  anglaises,  sont  ém}doyéeik 
la  fabncatlon  des  fers  en  barres.  Loin  de 'rectifier  cette  errent 
technique , nous  Faccepterous,  en  considérant  qiie  la  théorie 
et  l’effet  pratique  de  œs  deux  machines  se  confondent  en  pres- 
que tous  les  points , et  nous  les  traiterons  dans  le  même  article. 

Ce  fut  sous  Henri  II  qii’ Antoine  Brucber  ou  Bruckner  eut 
l’idée  de  substituer  l’action  des  Cylindres  tournants  à celle  du 
marteau,  dans  la  production  des  lames  .métalliques.  Sa  machine 
fut  employée  pour  la  première  fois  à la  Monnaie  de  Paris  en 
1553  ; et  c’est  à tort  q^’oa  a attribué  l’invention  du  laminoir  à 
Aubry  OUvier,  qui  n’était  que  le  gardien  ouïe  conducteur  de 
cette  inacliine.  * 

Un  laminoir,  quelle  que  soit  la  nature  du' métal,  sur  lequel  il 
doit  agir , se  compose  essentiellement  de  cylindres  de  révolu- 
tion , placés  parallèlement , assujettis  à se  mouvoir  en  sens  in- 
verse deyx  à deux,  et  susceptibles  de  s’éloigner  ou  de  se  rappro- 
cher l’un  dePautre,  afin  qu’on  puisse  régler  à volonté  l’épaisseur 
de  kt  lame  que  l’on  veut  produire.  Ces  cylindres  portent  chacun 
à leurs  extrémités  des  tonrillons  d’un  très  fort  diamètre  sur 
lesquels  Us  effectuent  leur  mouvement  de  rotation.  .Comme 
nous  le  verrons  plus  tard,  pendant  l’opération,  les  cylindres 
tendent  à s’éloigner  l’un  de  l’autre  avec  un  effort  très  considé- 
rable. Pour  les  maintenir  à une  distance  invariable , on  place 
leurs  tourillons  dans  une  espèce  de  châssis  en  fonte  qui  prend 
le  nom  de  cage,  et  qui  ^ pour  s’opposer  à cet  effet , a ordinaire- 
ment des  dimensions  excessivement  fortes-  Pans  l’intérieur  des 
cages  on  dispose  des  pièces  en  fonte  qUi  ont  pour  but  de  rece- 
voir une  garniture  eu  cuivre,  ou  coussinet,  dans  lequel  tournent 
les  touriUons  des  cylindres.  Ces  pièces  s’ajipellent  cmpoisc  et 
doivent  être  mobiles  dans  la  cage  ptour  permettre  un  règlement 
facile.  Les  cages  d’un  laminoir  sont  posées  sur  une  plaque  de 
fondation  en  fonte  et  fixées  au  moyen  de  cales  et  de  boulons  à 
des  beffrois  en  bois  oU  en  fonte , établis  dans  une  fosse  de  ma- 
çonnerie. ' . „ 

En  général,  les  cylindres  des  laminoirs  ^oi^  assujettis  à se 
mouvoir  avec  la  même  vitesse  et  en  sens  inVerW^par  l’efiét  de 
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pi{;ijoii8  placés  sur  l&  prqloiigemwijt  de  ,leu#-  ajte-.eJ,  miiinteniw 
pardeqx.  cages  particulières ^ de^qrt^  que  poiw  metfce  la  qra^ 
/chine  «u  monremeut,  U suÜit  de  faire  couununiquer  l’uu  de 
pes pigoqiis.aveç  le.mptrur.  > . . , . , , .1  • • 

Aiiu  de  rendre  pUji^  iq^ellv.îLile  cette  descripjlion  soiiimaire. 
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Fig.  llviélé<ratioir'da.//<///,  / is  ';>/  . 

a a cage  des  pignons /c  pignons  , b b d^d  teianchom  d’eni- 
brayage,  cv:  cM'rés  des  pignons  et  dea  laminoirs^  /g'cyUnehres 
des-laininoirs,  a seinelie  vecevanl  t’assinnblage,  A gouttière  en 
bois  destinée  à poi'ter  de  l’eau  sur  les  diverses  parties  dç  la  ma- 
cliinèrie,  B crochets  soutenant  cette  gouttière,  c robinet  pour 
y'.introdiiVrè  l’caii.  <■  '* 

Fig.  12,  élévation  latérale.  ‘ ’ 

. Fig.  13.  • ' cagCyC  b ^éextréttaités  des- tou- 

A "i;.  - . ,t.  '-riUoiis,  o seniellede  la-cage,  A B 

‘ ' gouttière  et  ses  supports,  q vis 

^ pour  régler  le  laminoir  au  moyen 
du  jevier,  ' 

Avant  d’étudiei*  les  difierents 
^laininoit's  eniplovés  dans  les  arts, 

^ nous  allons  tâcher  d’analys.er  les 
^héuomèues  que  ces  inacLîiies 
Pr  ésontent  dans  feur  i;ffet,  pour 
.en  tijrer  quel.qqes  conséquences 
.Uîfles  à |.ejfr  cqpstrqction  et  à lepr 
bppne  piai-,ch^.  . 

Tous  les  phénowiènes .qui  se' 
présentent  dans  Ropération  du 
laminage  d’iin  métal  sont  dus  à la  réduction  d’éiHÛsseiir  qu’il 
sqbit.  Le  premier  de  ces  phénomènes  consiste  en  ce  que  Iq. 
lame  est  animée  d’une  plus  grande -vhesse  A sa  sortie  du  lainÂ.- 
noir  qu'à-Bon  entrée.  -Il 'est 'facile  d’expliquer  la  cause  de  cet 
efi'et  ; la  lame , en  subissant  la  compression  que  les  'cylindres 
exercedt  sur  elle,  diiumue  d'épaisseur  san.s  clrfanger  de  volume; 
or  ,‘ce  Volume  a pour  mesure  le  produit  des  trois  dimensions , 
longueur,  largeur  et  épaisseur  , dont  l’une,  la  Margeur,  reste 
à peu  près  constante  ; il  faut-  donc  que  le$  deux  autres  conser- 
Tent  »tre  elles  un  rapport  tel  qite  leur  produit  soit  le  même 
avant. et  après  l’opération.  €e  rapport  est  inveme-i  n’est-A-dire 
que  ai  l’épaisseur  de  la  lame  a été  réduite  do  moitié,  sa  lon- 
gueur doit  avoir  douidé  en  même  temps.  . . 

Ce  que  nous  veitoos  de  dire  repose  sur  l’bypotlièse  que  le 
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volume  de  la  lame  n’a  pas  ehau{;é;  mais  l’expérience,  atMsi 
bien  que  la  théorie,  démonti-ent  que  les  métaux  soumis  k l’ac- 
tion du  laminoir  augmentent  de  densité,  et  par  conséquent 
diminuent  de  voIuAie.  'Ainsi,  il  résulte  de  nombreuses  expé- 
riences, que  le  poids  d’im  pied  carré  de  plomb  laminé  sur  une 
ligne  d’épadsseor  est  de  3'‘,000  tandis  que  d’après  la  pesanteur 
spécifique  de  ce  métal  il  ne  devrait  peser  que  2's,722,  ce  qui 
indique  que  le  volume  du  métal  a été  réduit  dans  le  rapport  de 
d,000  à 2,722;  c’est-à-dire,  de  0,19267  de  son  volume  primitif. 
Si  l'on  fait  les  mêmes  observations  sur  du  plomb  de  trois  lignes 
d’épaisseur , on  trouvera  que  son  volume  a été  réduit  de 
0,19236,  d’où  ou  peut  conclure  que  c’est  bien  à l’action  du  la- 
minoir qu’est  dû  ce  résultat,  car  il  est  d’autant  plus  sensible 
que  le  plomb  a subi  plus  de  fois  la  pression  des  cylindres.  Les 
autres  métaux , zinc,  cuivre,  ou  fer,  sont  loin  de  subir  une 
aussi  grande  altération  dans  leur  densité  ; ainsi  un  poids  donné 
de  tûle  mince  représente  presque  exactement  le  même  volume 
que  le  même  poids  de  fer  dit  marchand  ; qui  cependant  a subi 
un  bien  plus  petit  nombre  de  manipulations.  Nous  luamtien- 
drons  doix:  notre  supposition,  qui  d’ailleurs,  pour  le  plomb  lui- 
mcine , conserverait  encore  presque  toute  sa^  vérité  ; car  les 
résultats  qui  précèdent  ont  été  obtenus  sur  des  plombs  du 
’ commerce  dont  l’épaisseur  était  probablement  plus  grande 
que  celle  qu’on  leur  supposait.  ^ 

Si  une  lame , en  passant  dans  un  laminoir,  diminue  d’épais- 
seur et  augmente  de  longueur  à peu  près  dans  le  même  rap- 
port, c’esî  que  la  machine  a exercé  sur  elle  un  effort  de  com- 
prrss'on  dont  on  peut  sc  rendre  compte  en  considérant  le 
rapprochement  successif  des  points  de  la  surface  des  cylindres 
avec  lesquels  la  lame  commence  à être  en  contact  ; rapproche- 
ment cpii  a lien  jusqu’au  moment  où  ces  ppintes  arrivant  sur 
la  ligue  qui  joint  les  axes  des  cylindres , le  métal  s’échappe 
suivant  ses  deux  tangentes  parallèles. 

En  même  temps  que  l’effort  de  compression  dont  nous 
venons  de.  parler , il  se  produit  pendant  l’opération  du  lami- 
nage deux  autres  effets  ; l’un  qui  consiste  en  un  glissement  des 
cylindres  sur  la  lame,  et  l’autre  qui  exerce  une  traction  progres- 
sive enü  e les  molécules  du  métal , depuis  le  point  où  il  a subi 
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toute  sa  réduction  jus<|u'A  celui  où  il  commence  à réprouver. 
Ces  rlFets  , outre  qu’ils  sont  faciles  à observer,  sout  aussi  faciles 
à démontrer.  Le  premier  résulte  simplement  de  ce  que  la  vitesse 
avec  laquelle  la  lame  passe  entre  les  deu.\  cylindres  est  plus 
petite  à son  entrée  que  celle  de  leur  circonférence  ; et  lui  fût- 
elle  égale , «comme  l'une  a heu  suivant  la  tangente  tandis  que 
l’autre  a lieu  parallèlement  suivant  une  sécante,  le  même  ctfet 
n’en  serait  pas  moins  produit.  Quanta  l’eifet  de  traction,  il  pro- 
vient naturellement  de  ce  que  l’épaisseur  de  la  lame  étant  pro- 
gtessivement  réduite,  les  molécules  s’ écoident  avec  une  vitcs.se 
qui,  d’après  ce  que  nous  avons  dit , suit  le  rapport  inv$:rsc.  31ai^ 
si  deux  molécules,  marcliant  dans  le  même  sens,  ont  des  vitesses 
dillérentes,  nécessairement  l’espace  qui  les  .sépare  doit  aug- 
menter ; d’où  il  résulte  qu’il  y a traction  entre  èlles  deux. 

Ces  deux  effets  seront  d’autant  plus  sensibles  pour  une 
même  .lame  que  le  diamètre  des  cylindres  sera  plus  petit,  ou 
pour  des  cylindres  constants , que  l’épais.scur  primitive  de  la 
lame  sera  plus  grande  relativement  à celle  que  l’on  veut  lui 
donner  car,  ibms  ces  deux  cas,  la  tangente  au  cylindre-  passant 
par  le  point  où  la  lame  entre  eu  contact  avec  lui,  est  plus  in- 
clinée sur  l’axe  de  la  lauie,  .ce  qui  augmente  le  glissement  ; de 
même  que  la  réduction  ayant  lieu  dans  tiue  plus  petite  éten- 
due, les  molécules  prennent  des  vitesses  plusgiandes,  chacune 
par  rapport  à celle  qui  la  suit , ce  qui  augmente  l’ell'et  de 
li-action. 

Nous  pouvons  conclure  de  ces  considérations  que:,  le  diamè- 
tre des  cylindres  .influe  beaucoup  sur  leur  «ffet; -qu’il  devra 
être  d’ autant  plus  grand  que  la  différence  entre  l’épaisseur  pri- 
mitive de  la  lame  et  celle  que  l’ou  veut  lui  donner  sera  elic- 
mème  plus  grande,  et  que , sans  tenir  compte , de  la  réduction 
de  la  lame,  il  doit  augmenter  à mesure  que  le  métal  que  Tou 
vent  traiter  jouit  d’une  moins  grande  ténacité.  Nous  pouvons 
conclure  encore  relativement  à l’effort  dépensé  pour  faire 
mouvoir  un  laminoir , qu’il  sera  d’autant  plus  considéra ble 
pour  le  meme  travail,  que  la  réduction  des  lames  sera  plus 
prompte,  et  que,  celle-ci  étant  déterminée,  le  diamètre  des  cy- 
lindres et  leur  vitesse  seront  plus  grands.  < 

Si  CCS  considérations  sont  coraioutres  à tous  les  lamiiioirs, 
vu.  5 
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la  cottstructionjdè  ceux-ci  varie  avec  les  riiil'érènts  métaux  sur 
lesquels  il^  sont  destinés  à a^ir,  et  ce  sont  ces  diverses  con- 
structions i}ue  nous  allons  examiner. 

Les  métaux  qne  l’on  soumet  à l’opération  du  laminaf'e  peu- 
vent se  diviser  en  deux  classes  : ceux  qui  sont  assez  malléables 
pour  être  traités  à froid  ; ceux  qui  ont  besoin  d’Are  soumis  à 
une  certaiue  température  pour  être  laminés.  Le  métal  que 
nous  prendrons  pour  type  de  la  première  classe  est  le  plomb , 
et  pour  la  seconde  classe  nous  choisirons  le  fer. 

Lasiikoihs  a plomb.  Les  deux  cybndrçs  parallèles  qui  forment 
ici  l’appareil  destiné  au  laminage  sont  d’une  très  grande  lon- 
gueur, à cause  de  l'usage  que  fait  l’industrie  du  plomb  eu 
grande  lame.  Ils  sont  en  fonte,  supportés  tous  deux  par  des 
tourillons  reposant  dans  deux  cages.  Les  cylindres  sont  mus 
par-  un  moteur  quelconque,  maebine  à vapeur  ou  roue  hydrau- 
lique, et  la  communication  du  mouvement  aux  deux  cylindres 
s’oitère  à l’aide  d’un  embrayage,  de  manière  à les  faire  tourner 
dans  un  Sens  ou  dans  Un  autre  ; de  sorte  qu’après  avoir  fait 
passer  là  lame  de  plomb  d’un  côté , il  sulHt  de  changer  la  di- 
rection du  mouvement  pour  la  faite  repasser  de  l’autre  sans 
la  mouvoir,  ce  qui,  dans  la  plupart  des  cas,  exigerait  une  grande 
dépense  de  force  ; en  sorte  que  les  lames  de  plomb  sont  sup- 
portées par  de  grandes  tables  en  bois  et  y restent  pendant  tout 
le  temps  du  laminage.  Ces  tables  sont  composées  de  rouleaux 
en  bois  très  rapproebés  et  susceptibles  de  se  mouvoir  facilement 
sur  des  axes  en  fer  à mesure  que  la  lame  de  plomb  qu’ils  sup- 
portent avance  d’un  côté  ou  de  l’autre.  On  conçoit  que  celte 
table  à rouleaux  doit  nécessairement  se  prolonger  également 
des  deux  eûtés  'du  cylindre  de  manière  à ce  que  ceux-ci  oc- 
cupent le  iitilieu  de  la  table  totale,  qui  doit  avoir  an  moins 
deux  fois  la  longueur  de  la  lame  que  l’on  veut  fabriquer.  Le 
travail  .du  plomb  s’elfectuant  }>ar  une  réduction  successive,  et 
son  épaisseur  étant  variable  dans  les  arts,  il  faut  faire  varier 
la  distance  des  deux  cylindres.  On  y parvient  à l’aide  de  deux 
empoises,  qui  sont  les  parties  importantes  de  la  cage  ; ces  ein- 
poises  en  fonte  sont  mues  de  haut  en  bas'à  l’aide  d’une  vis  de 
pression  ; elles  viennent  s’appuyer  avec  une  certaiue  force  sur 
les  tourillons  deà  cylindres  de  manière  à ne  permettre  leur 
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éloignement  que  jusqu’à  une  certaine  limite  ; mais  il  faut  que 
pendant  tout  le  temps  de  l’opération  l’empoise  serre  exacte- 
ment le  tourillons  pour  éviter  les  trépidations  et  une  irrégu- 
larité de  travail  toujours  nubibles.  11  importe  de  ne  pas  altérer 
le  parallélisme  des  cylindres,  et  eu  faisant  varier  leur  distance 
la  chose  eût  été  presque  impossible  si  l’on  se  fût  contenté  de 
serrer  alternativement  l’une  et  l’autre  empoises  ; on  a donc 
imaginé  de  les  serrer  simultanément  à l’aide  d’un  arbre  en  fer, 
muni  de  deux  roues  coniques  donnant  le  mouvement  aux  vis 
de  pression  des  empoises  ; et  pour  éviter  l’inégalité  de  torsion 
de  l’arbre , On  a imprimé  le  mouvement  à cet  arbre  au  mi^eu 
de  sa  longueur  à l’aide  d’une  transformation  de  mouvement 
qui  aboutit  à une  manivelle  : c’est  le  nombre  de  tours  de  cette 
manivelle  dans  un  sens  ou  dans  l’autre  qui  détermine  le  degré 
d’éloignement  des  deux  cylindres,  et  par  suite  le  degré  d’épais- 
seur de  la  lame  ; cette  épaisseur  est  même  indiquée  par  un  ca- 
dran divisé  , sur  lequel  se  meut  une  aiguille  suivant  les  mou- 
vements de  la  manivelle. 

Le  parallélisme  des  cylindres,  qu’on  a cherché  à maintenir  au 
moyen  de  cette  disposition  , a dû  être  préalablement  établi 
'd’une  manière  sûre  et  rigoureuse  à la  fois  • nous  allons  décrire 
le  moyen  par  lequel  on  arrive  à ce  résultat  mathématique. 

Après  avoir  fixé  le  cylindre  inférieur  dans  la  position  qu’il 
doit  occuper,  on  pose  le  second  cylindre  sur  ses  empoises  en  le 
laissant  reposer  sur  le  premier  dans  toute  sa  longueur.  On  re- 
couvre alors  les  tourillons  avec  la  partie  supérieure  des  empoises, 
et  on  place  les  vis  de  pression  dans  leurs  écrous  , de  manière  à 
ce  qu’elles  touchent  les  empoises.  On  dispose  ensuite  les  pièces 
destinées  à mettre  ces  vis  en  mouvement.  Il  arrive  le  plus  sou- 
vent que  les  engrenages  obligent  à-faire  reculer  l’une  des  vis 
pour  que  les  dents  se  présentent  bien  , d’où  il  résulte  que  , si 
l’une  des  vis  est  en  contact  avec  l’empoise,  l’autre  , celle  que  l’on 
a relevée,  ne  la  touche  pas.  Il  faut  alors  faire  marcher  tout  le 
système  pour  relever  les  deux  vis  , et  limer  celle  qui  était  trop 
longue.  En  dessevrant  de  nouveau  les  vis  on  s’assure  de  la 
longueur  qu’il  faut  donner  à chacune  pour  que  le  contact  ait 
lieu  en  même  temps.  Ce  tâtonnement  est  fort  long  et  fort  minu- 
tieux ",  mais  une  fois  terminé  on  est  sûr  du  parallélisme , si  tou- 
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tefois  les  engrenages  et  le  pas  des  vis  sont  exactement  les  mêmes 
pour  les  deux  systèmes. 

Ce  moyen  de  régularisation  étant  général,  nous  avons  cru  de- 
voir le  décrire  avec  détail  , et  nous  ajouterons  que,  pour  les  la- 
minoirs à ploinb,  on  reconnaît  facilement  si  le  parallélisme  est 
bien  conservé  aux  différentes  distances  , en  considérant  la  lame 
que  Ton  produit  ; car  si  les  cylindres  ne  sont  pas  parallèles  , la 
feuille  de  plomb  étantplus  comprimée  d’un  côté  que  de  l’autre , 
prend  de  ce  côté  une  courbure  très  sensible  sur  sa  grande  lon- 
gueur. 

La  force  que  nécessite  un  laminoir  variant  avec  la  longueur 
et  la  largeur  de  la  lame  , aussi  bien  qu’avec  la  vitesse  des  cylin- 
dres , noqs  ne  saurions  donner  aucun  chiffre  qui  pût  servir  de 
base  à l’établissement  des  laminoirs  ô plomb  , ceux  que  nous 
avoirs  pu  recueillir  étant  d’ailleurs  relatifs  à un  ensemble  de 
machines. 

Une  des  grandes  applications  des  laminoirs  traitant  les  mé- 
taux à froid  est  la  fabrication  des  monnaies  et  du  plaqué. 

Le  laminoir  à or  employé  à la  Monnaie  de  Paris  est  composé 
de  deux  cylindres  en  acier  trempé  d’environs  0'",10  de  dia- 
mètre et  d’une  longueur  de  0“,03  à 0",04-  Ces  cylindres  sont  ré- 
glés a’u  moyen  de^vis  de  pression  agissant  sur  des  empoises  en 
cuivre  , mobiles  de  haut  en  bas  dans  les  cages.  Pour  conserver 
le  parallélisme^  des  deux  cylindres , on  fait  mouvoir  les  deux 
vis  de  pression  en  même  temps  à l’aide  de  deux  roues  d’engre- 
nage qui  reçoivent  un  mouvement  commun  d’une  roue  inter- 
médiaire. Gomme  les  lamçs  sont  fondues  presque  à leur  degré 
d’épaisseur,  ce  que  l’on  fait  pour  plus  d’économie  de  travail,  et 
pour  ne  pas  augmenter  la  densité  du  métal  par  une  trop  grande 
compression  , on  ne  passe  les  lames  que  deux  fois  au  laminoir, 
A cet  effet,  on  a deux  trains  différents  qui , par  cela  même,  sont 
constamment  réglés  , ce  qui  est  une  bonne  condition  à cause  de 
la  grande  pression  que  l’on  veut  obtenir.  Le  mouvement  est 
communiqué  à ces  laminoirs  comme  à tous  les  autres,  à l’aide 
de  deux  pignons  placés  sur  l’axe  de  chacun  des  cylindres  et 
engrenant  ensemble  , dont  l’un  reçoit  le  mouvement  du  mo- 
teur. La  lame  est  dirigée  entre  les  deux  cylindres  par  une  pe- 
tite table  à gorge  fondue  avec  la  cage.' 
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O.i  a .souvent  besoin  dans  les  arts  d’obtenir  des  lames  d’une 
très  petite  épaisseur , et  cela  à un  tel  degré  , que  la  pression  de 
deux  cylindres  entre  eux  ne  pourrait  jamais  résoudre  le  pror 
blême.  Voici  alors  comment  on  peut  faire.  Après  avoir  atteint 
une  certaine  épaisseur  directement , on  place  la  lame  entre 
deux  autres  lames  du  même  ou  d’un  autre  métal , et  on  la- 
mine le  tout  ensemble.  Les  trois  lames  diminuent  d’épaisseur 
avec  le  rapport  de  leur  épaisseur  initiale  , et  celle  du  milieu 
deV'ient  aussi  mince  qne  cela  est  nécessaire. 

La  fabrication  du  plaqué  ( voyez  ce  mot  ) arrive  à des  résul- 
tats que  l’esprit  a peine  à concevoir.  Le  moyen  qu’elle  emploie 
est  exactement  celui  dont  nous  venons  de  parler  ; seulement , 
les  trois  lames  sont  préalablement  soudées  ensemble  , ce  qui 
permet  de  pousser  l’opération  jasqu’à  donner  aux  lames  de 
métal  précieux  qui  revêtent  la  lame  intermédiaire  une  té- 
nuité extrême. 

Parmi  les  métaux  que  l’on  lamine  à cbaud  , le  plus  impor- 
tant est  sans  contredit  le  fer,  et  c’est  celui  qvii  va  nous  occuper. 

Laminoirs  a fer.  Pendant  long-temps  on  faisait  tout  le  travail 
du  fer  à l’aide  de  marteaux  et  de  martinets  ; ce  n’est  réellement 
que  depuis  quarante  à cinquante  ans,  à peu  près,  que  l’on  a 
substitué  en  Angleterre  les  cylindres  aux  marteaux.  Chaselden 
fut  l’auteur  de  cette  réaction  ; or , voici  le  service  qu’il  rendit 
aux  forges.  Autrefois  avec  un  marteau  on  fabriquait  10,000  kil. 
de  fer  par  semaine;  maintenant  avec  les  cylindres  , la  même 
usine  en  fournit  150,000  dans  le  même  temps  avec  une  machine 
à vapeur  de  trente  chevaux.  Déjà  avant  l’introduction  des  la- 
minoirs destinés  à la  fabrication  du  fer  en  barre  on  avait 
adopté  les  laminoirs  à tôle  ; on  avait  reconnu  toute  l’imperfec- 
tion de  l’ancien  procédé  ; on  avait  reconnu  que  pour  faire  de 
la  tôle  il  fallait  se  soumettre  à épuiser  toutes  les  forces  de  l’ou- 
vrier chargé  de  ce  travail , et  à dépenser  une  demi-corde  de 
bois  pour  l’étirage  de  douze  trousses  , pesant  au  plus  40  kilog. 
Le  déchet  s’élevait  de  3, .5  à C,5  p.  0/0.  et  le  travail,  quelles 
quefussenll’adresseetrintclligence  de  l’ouvrier,  n’arrivait  jamais 
à un  degré  convenable  de  perfection  , en  sorte  que  toutes  les 
lames  présentaient  des  inégalités  d’épaisseur  , ce  qui  est  le  plus 
grave  inconvénient  des  lames  métalliques.  Le  laminoir  à tôle. 


Digitüed  by  Google 


70  LAWINOIR. 

en  rendant  le  travail  plus  facile,  donna  des  résultats  infiniment 
supérieurs,  ce  qui  rendit  liicntôt  son  emploi  général. 

Les  cylindres  des  laminoirs  à tôle  sont  en  fonte  ; ils  sont 
coulés  en  coquille  , de  manière  à opérer  une  sorte  de  trempe 
sur  la  surface,  et  par  conséquent  de  la  durcir.  Us  sont  dressés 
au  tour  J ils  ont  de  0'",à0  à 1 mètre  de  longueur,  et  0"*,40  à 
peu  près  de  diamètre  ; ils  pèsent  chacun  de  1 ,200  à 2,000  kilog. 
Ils  sont  supportés  par  leurs  tourillons  dans  des  cages  massives 
qui  portent  des  einpoises  mobiles,  de  manière  à pouvoir  opérer 
une  pression  croissante  sur  les  feuilles  que  l’on  veut  laminer  ; 
une  table  en  fonte  placée  en  avant  du  train  des  laminoirs  est 
destinée  à supporter  la  tôle  avant  et  après  l’opération.  Ce  n’est 
qu’au  commencement  du  travail  qu’on  étire  les  feuilles  de  tôle 
une  à une  ; plus  tard,  on  en  fait  généralement  des  trousses  com- 
posées de  deux  ou  plusieurs  feuilles,  dont  on  veut  réduire  l’é- 
paisseur;et  pour  empêcher  l’adhérence  de  cesfeuilles  entre  elles, 
on  jette  dessus  de  la  poussière  de  charbon,  qu’on  nomme/?ïi/«7. 
(Voy.  Hadt-fourneau.) 

Ces  cylindres  font  généralement  quarante  tours  par  minute. 
Un  train  de  laminoir  à tôle  est  composé  de  trois  cylindres  , 
dont  celui  du  milieu  communique  le  mouvement  aux  deux  au- 
tres au  moyen  de  pignons.  Cette  disposition  de  trois  cylindres 
est  prise  pour  faciliter  le  travail.  Il  eût  fallu,  en  effet , dans  le 
cas  de  deux  cylindres  , ou  changer  leur  mouvement  pour  faire 
repasser  la  feuille  de  tôle  par-dessus  , ou  transporter  celle-ci 
d’un  côté  des  cylindres  k l’autre  , pour  que,  leur  mouvement 
continuant  dans  le  même  sens  , elle  leur  soit  présentée  de  nou- 
veau. Chacune  de  ces  opérations  aurait  entravé  la  fabrica- 
tion , soit  à cause  de  la  lenteur  qu’entraîne  un  changement  de 
mouvement , soit  par  la  difficulté  avec  laquelle  on  aurait  trans- 
porté d’un  côté  à l’autre  des  cylindres  une  trousse  composée 
de  plusieurs  feuilles  de  tôle  ; au  contraire  , par  la. disposition 
indiquée  , il  suffit  de  soulever  la  trousse  et  de  la  présenter  en 
dessus  du  cylindre  intermédiaire  ; car  le  mouvement  du  cylin- 
dre supérieur  ayant  lieu  en  sens  inverse  du  cylindre  inférieur, 
les  choses  ont  lieu  de  la  même  manière  qu’au  premier  passage. 
— Le  laminage  est  donc  presque  continu , ce  qui  permet  de 
mieux  profiter  de  la  température  des  feuilles,  et  ce  qui,  d’autre 
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part , dans  une  grande  fabrication  , donne  lieu  à d’immenses 
avantages. 

Un  laminoir  à tôle  dont  les  cylindres  ont  1 mètre  à \ m.  20 
de  longeur  absorbe  la  force  de  , vingt-cinq  à trente  chevaux 
pratiques. 

C’est,  comme  nous  l’avons  déjà  dit , dans  leur  application 
à la  fabrication  du  fer  en  barre  que  les  laminoirs  ont  pris 
le  nom  de  cylindres.  Quoi  qu’il  en  soit  de  ce  changement  de 
nom  , la  machine  n’en  est  jias  moins  la  même , comme  on  va 
le  voir. 

Avant  de  parler  en  détail  de  la  construction  et  de  l’eflet  des 
cylindres  à fer  , noais  croyons  devoir  en  donner  une  idée  géné- 
rale. Le  but  de  ces  machines  n’étant  plus  de  produire  des  lames, 
mais  des  barres , les  cylindres  proprement  dits  qui  la  compo- 
sent ne  sont  plus  de  simples  cylindres  de  révolutions  engendrés 
pour  une  ligue  droite;  ce  sont  des  cylindres  de  révolutions  produits 
par  une  ligne  ondulée  , d’après  des  lois  que  nous  ferons  bientôt 
connaître;  c’est-à-dire  que  pendant  qu’ils  sontsur  le  tour,aulieu 
de  leur  donner  une  surface  unie , ou  les  sillonne  de  cannelures. 
Ces  cannelures  sont  de  différentes  sortes  , et  doivent  satisfaire  à 
cette  copdition,  de  présenter  par  le  rapprochement  de  deux  cylin- 
dres assortis  , la  section  de  la  barre  que  l’on  veut  produire. 
C’est  en  passant  dans  ces  cannelures  que  le  fer  prend  les  diffé- 
rentes formes  qui  précèdent  celle  qu’il  doit  avoir  dans  le  com- 
merce. Les  cylindres  à fer  sont  invariablement  fixés  l’un  par 
rapport  à l’autre  , de  telle  sorte  que  chaque  cannelure  con- 
serve toujours  ses  mêmes  dimensions.  Il  résulte  de  la  que  pour 
faire  subir  au  fer  toutes  les  manipulations  que  nécessite  l’échan- 
tillon qu’on  veut  produire,  il  faut  le  présenter  successivement 
à des  cannelures  différentes  et  progressives.  Le  nombre  de  ces 
cannelures  est  quelquefois  fort  grand,  ce  qui  nécessite  plusieurs 
trains.  Ces  trains  ou  bancs  sont  dispo.sés  le  plus  près  possible  les 
uns  des  autres  , afin  que  le  travail  auquel  ils  doivent  tous  ser- 
vir soit  le  plus  continu  possible.  On  les  dispose  généralement 
sur  de  grandes  lignes.  On  leur  communique  le  mouvement  par 
un  seul  axe  , le  transmettant  ensuite  d’un  tiain  à l’autre  au 
moyen  de  petits  arbres  tré/lés  placés  dans  le  prolongement  des 
axe^des  cylindres  , et  réunis  à eux  par  des  manchons  en  fonte 
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qui  prennent  le  nom  de  mouflettes.  Cette  disposition  est  celle 
indiquée  parla  figure  que  nous  avons  donnée  au  coinmencetnent 
de  cet  article. 

Nous  devons  faire  observer  que  pour  placer  ainsi  à la  suite 
les  uns  des  autres  plusieurs  trains  se  communiquant  le  mouve- 
ment, il  faut  nécessairement  que  les  axes  des  cylindres  soient 
tous  à la  même  hauteur,  et  que  leurs  vitesses  ne  soient  pas  dif- 
férentes. 

On  fabrique  au  laminoir  des  fers  carrés  , plats  ou  ronds. 
Dans  le  premier  cas  , les  cannelures  sont  angulaires  ; dans  le 
second  , elles  sont  rectangulaires,  et  dans  le  troisième  , elles 
sont  creusées  en  gorges  , suivant  une  demi  circonférence. 

Dès  qu’une  forjje  est  mise  en  mouvement,  l’ouvrier  n’a  plus 
qu’à  présenter  le  fer  aux  diverses  cannelures.  En  avant  de  chaque 
train  se  trouve  généralement  une  table  en  fonte  destinée  à sup- 
porter la  pièce  et  à soulager  l’ouvrier  ; des  supports  ou  tenailles 
suspendus  à l’entrait  de  la  charpente,  servent  encore  à dimi- 
nuer le  poids  de  la  pièce  qui  quelquefois  surpasse  les  foixes 
d'un  homme;  aussi,  outre  ces  moyens,  le  lamineur  a-t-il  encore 
deux  aides  qui  porteikt  une  partie  de  ce  poids  et  dirigent  la 
pièce  dans  les  cannelures  : pour  les  fers  plats  et  de  petite  di- 
mension on  emploie  des  guides  que  l’on  fixe  devant  la  canne- 
lure et  sans  lesquels  on  ne  saurait  l'a  rencontrer  facilement. 

Nous  allons  examiner  maintenant  le  travail  mécanique  d’une 
forge  anglaise.  On  distingue  deux  espèces  de  cylindres,  1“  ceux 
qui  servent  à étirer  la  loupe  , puddling  roUs  ou  roughing-rolls 
qu’on  appelle  cylieidres  dègrnssisseurs  ou  ébaucheurs  ; 2®  ceux 
qui  traitent  le  fer  quand  il  est  devenu  malléable  par  le  recuit 
et  qui  font  des  échantillons  de  fer  variable  entre  24  lignes  et 
2 lignes,  sont  nommés  rolters,  cylindres  étircurs.  Souvent  on 
commence  par  forger  au  marteau  avant  de  passer  la  loupe  aux 
cylindres  , on  passe  ensuite  la  pièce  aux  cylindres  dégrossis- 
seurs,  puis  aux  cylindres  étireurs;  enfin  pour  transformer 
complètement  la  loupe  en  fer  marchand,  on  passe  la  pièce  aux 
cylindres  finisseurs,  qui  rentrent  dans  la  classe  des  rollers. 

Des  dégrossisseurs . Ils  ont  quelquefois  les  cannelures  ovales  , 
quelquefois  rectangulaires  et  les  angles  arrondis.  Leur  diamè- 
tre extérieur  est  généralement  de  à 0“,50  ; leur  lon- 
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gucur  de  1 mètre  à 1“,50.  Les  surfaces  des  trois  on-quatre  pre- 
mières cannelures  sont  sillonnées  de  petites  cavités,  afin  que  la 
loupe  soit  mieux  saisie  et  entraînée.  Ces  cylindres  font  ^0  tours 
par  minute.  Ils  sont  en  fonte  truitée  (composée  de  fonte  blan- 
che et  de  fonte  grise  ) ; la  fonte  grise  apporte  sa  ténacité  ; la 
fonte  blanche  sa  dureté.  On  les  coule  en  coquilles. 

La  force  absorbée  par  un  train  de  cylindres  dégrossisseurs 
est  de  20  à 25  chevaux. 

Quant  aux  dimensions  à adopter  pour  le  diamètre  et  la  lon- 
gueur, il  faut  se  fonder  sur  ce  que  les  résistances  sont  entre 
elles  en  raison  directe  du  carre  du  diamètre,  et  en  raison  in- 
verse des  longueurs.  Les  cannelures,  dans  ces  cylindres,  ne  va- 
rient pas  d’une  manière  progressive.  D’après  MM.  Coste  et 
Perdonnet,  une  série  de  huit  cannelures  présentait  les  dimen  - 
sions suivantes  en  pouces  et  lignes  anglais: 


V 

8 pouces  4 lignes. 

5* 

4 pouces  2 lignes. 

2« 

7 4 

6‘ 

3 4 

3* 

5 6 

7‘ 

3 » 

4» 

4 5 

8« 

2 4 

Des  étireurs.  Après  que  le  fer  a subi  le  premier  travail  des 
ébaucheurs , on  le  passe  aux  cylindres  étireurs , qui  présentent 
différentes  cannelures,  suivant  les  fers  que  l’on  veut  fabriquer. 
Pour  le  carré  et  le  cercle,  les  cannelures  sont  pratiquées  par 
moitié  dans  chacun  des  cylindres , et  l’on  a soin  à chaque  fois 
de  faire  faire  un  quart  de  révolution  à la  barre , pour  effacer 
l’empreinte  laissée  sur  le  fer  par  le  joint  des  cylindres.  Pour 
les  fers  rectangulaires  , cela  est  différent  ; comme  ici  les  deux 
dimensions  en  largeur  et  en  longueur  ne  sont  pas  les  mêmes  , 
et  que  la  bavure  provenant  de  la  surface  de  contact  des  deux 
cylindres  resterait  apparente  ; on  l’évite  en  ne  prenant  pas  les 
cannelures  rectangulaires  moitié  sur  l’un,  moitié  sur  l’autre 
cylindre , mais  en  les  prenant  au  contraire  toutes  alternative- 
ment d’un  seul  côté.  Ces  cannelures  doivent  néanmoins  être 
tracées  de  manière  à ce  que  leur  centre  de  figure  se  trouve  à 
une  égale  distance  des  deux  axes  des  cylindres. 

Les  cylindres  finisseurs  marchands  n’ont  pas  de  dimensions 
déterminées  ; elles  varient  aussi  bien  que  Icirr  vitesse  avec  les 
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divers  échantillons  de  fer.  Pour 

des  fers  de  5 

à 18  lignes  carrées 

le  diamètre  a 0"*,36;),  la  table  1 

■",22  ; Us  font 

75  à 95  tours  par 

minute,  et  ont  pour  vitesse  à la 

çiiconférence  1“,48.  Voici  une 

série  de  8 cannelures  carrées  : 

1" 

o"o60 

5* 

0,049 

2* 

0,058 

6" 

0,040 

.•$■■ 

0,051 

7' 

0,04.5 

4* 

0,050 

■8* 

0,04 1 

Voici  enfin 

une  autre  série  pour  les  finisseurs  à petit  fer  caiTe 

OU  rond  : 

# 

1" 

0,03^ 

10c 

lU 

0 028 

2« 

0,035 

lie 

0,027 

3* 

0,033 

12« 

0,026 

4» 

0,032 

13^ 

0,(^5'- 

5* 

0.031 

14* 

0,024 

6» 

0,030 

15e 

0,023 

7' 

0,029 

16« 

0,022  ■ 

8' 

0,Q29 

17e 

.0,017 

9' 

0,029 

Ces  8(n  ies  «le  caniielures  que  nous  donnons  ici , parce  que 
nous  savons  qu’elles  sont  einployées  avec  avantage,  devraient 
être  déterinin(‘es  par  la  tlirorie  ; mais  la  qiiestion  se  complique 
de.tantde  circonstances,  telles  que  la  température  dy  fer,  ses 
qualités,  le  temps  dans  lequel  ou  le  lamine,  l’adresse  de  l’ou- 
vrier, qu’il  est  bien  diflicile  à la  science  de  donner  à ce  sujet 
quelque  chose  de  précis.  Nous  avons  d’ailleurs,  au  cpinmence- 
ment  de  cet  article,  développé  la  question  théorique  eu  parlant 
des  phénomènes  de  compression  ; nous  avons  pbsé  les  diverses 
circonstances  du  problème  sans  prendre  sur  nous  de  le  résoudre. 

Nous  bornerons  là  ce  que  nous  avons  à dire  sur  les  cylindres 
à fer  , n’ayant  rien  de  particulier  à donner  sur  leur  construc- 
tion. T.  Gubal. 

LAMPES  DE  SURETE.  ( Minrralurgie,  ) Nous  avons  vu  à 
l’article  F lam.me,  que,  se  fondant  sur  la  propriété  x^u’ont  des  toiles 
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métalliques  d’un  tissu  assez  serre  d’einpêcber  la  propagation 
de  la  flamme  d’une  surface  à l’a^utre , Davy  avait  inventé  pour 
les  ouvriers  qui  travaillaient  dans  les  houillères  une  lampe 
destinée  à les  préserver  des  dangers  extrcineinent  graves  aux- 
quels ils  sont  exposés  quand  l’atmosphère  renferme  une  pro- 
portion assez  considérable  d’hydrogène  carboné  : cet  objet 
est  d’une  grande  importance  pour  les  mineurs , et  mérite 
d’autant  plus  d’être  examinée  avec  arttention  que  dans  des  cir- 
constances qui  n’avaient  pas  été  bien  appréciées,  cet  ingénieux 
appareil  ne  remplit  pas  toutes  les  conditions  pour  lesquelles  il 
a été  combiné.  ^ 

Quelque  bien  établie  que  puisse  être,  dans  une  houillère,  la 
VENTILATION , objct  dc  la  plus  haute  importance  , les  mineurs 
peuvent  se  trouver  momentanément  places  dans  nu  courant 
formé  d’un  mélange  explosif,  et  quand  on  connaît  la  violente 
détonation  que  produit  rinflainmation  de  quelques  litres 
seulement  d’un  mélange  d’hydrogène  carboné  et  d’oxygène, 
on  peut  se  faire  une  idée  des  .effets  produits  par  l’inflanunation 
d’une  atmosphère  de  gaz  détonant  qui  remplit  des  galeries 
plus  QU  moins  étendues  dans  une  mine. 

Si  une  lampe  se  trouve  placée  dans  une  atmosphère  sembla- 
ble , l’inflanimation  du  mélange  est  inévitable , et  l’on  peut  à 
peine  espérer  de  sauver  la  vie  des  mineurs  qui  se  trouvent  dans 
les  galeries  infectées  : ces  ouvriers  ne  peuvent  cependant  pas 
travailler  sans  être  éclairés  par  une  lumière  artificielle  , et  pour 
diminuer  les  chances  d’accidents  si  i^réquents  dans  quelques 
houillères,  on  n’avait  autrefois  troiivé  cl’autre  remède  que  de 
produire  un  jet  continuel  d’étincelles,  par  le  choc  d’une  masse  de 
pierre  siliceuse,  sur  un  morceau  d’acier.  On  comprend  facile- 
ment tout  ce  que  ce  moyen  offrait  d’inconvénients. 

S’étant  assuré  que  les  toiles  métalliques  d’un  tissu  suffisam- 
ment serré  ne  laissaient  pas  passer  la  flamme  de  l’huile  ou 
d’un  gaz  carboné  , Davy  pensa  qu’il  suflirait  d’envelopper  la 
flamme  d’un  réseau  de  toile  métallique,  pour  que  la  détonation 
du  mélange  dans  l’intérieur  de  celte  lampe  , ne  pût  propager 
l’inflammation  à l’atmosphère  ambiante,  et  c’est  sur  ce  principe 
qu’il  établit  sa  lampe  de  sûreté  : il  fallait  d’ailleurs  que  l’on 
pût  remplir  la  lampe  et  mouclier  la  mèche  sans  enlever  son 
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enveloppe , sans  cela  les  ikmgers  d’une  lampe  libre  se  seraient 
constamment  offerts  ; pour  les  éviter,  Davy  fit  pratiquer  exté- 
rleureiiient  uja  conduit  fermé  par  un  bouchon  à vis , qui  per- 
met de  remplir  la  lampes vcc  facilité  , et  fit  passer  verticalement 
au  travers  du  corps  de  la  lampe  un  fil  de  métal  glissant  dans 
un  canal  convenable,  et  qui,  recourbé  à son  extrémité  supérieure, 
peut  par  un  mouvement  de  rotation  faire  tomber  le  lumignon 
de  la  mèche  -,  enfin  comme  la  lampe  devait  s’éteindre  si  la  dé- 
tonation d’un  mélange  gazeux  avait  lieu  dans  l’intérieur  de  l’en- 
veloppe , et  qu’alors  le  mineur  se  serait  trouvé  dans  l’obscurité  ; 
pour  lui  donner  moyen  de  se  conduire , Davy,  qui  avait  ol> 
servé  la  continuation  d’incandescence  d’un  fil  fin  placé  au  mi- 
lieu d’un  mélange  gazeux  combustible , pourvu  qu’il  ait  été 
porté  d’abord  à une  chaleur  rouge , adapta  au-dessus  de  la 
mèche  de  la  lampe  une  spirale  faite  avec  un  fil  de  platine  fin, 
qui  restait  rouge  dans  le  mélange  combustible  renfermé  con- 
stamment dans  le  réseau  métallique  que  la  flamme  seule  ne 
pouvait  tt^verser. 

Ce  fut,  il  faut  le  dire,  un  grand  service  rendu  aux  mineurs 
que  celte  application  faite  par  Davy  des  principes  scientifiques 
qu’il  avait  lui-même  découverts  ; mais  l’expérience  a prouvé  que 
ee  moyen  ne  suffisait  pas  pour  préserver,  dans  diverses  circon- 
stances, et  que  la  flamme  pouvait  être  propagée  dans  l’atmo- 
sphère malgré  le  réseau  de  toile  métallique  : nous  ne  parlons 
pas  ici  des  déchirures  occasionnées  par  quelques  causes  acci- 
dentelles, et  malgré  lesquelles  les  mineurs  imprudents  con- 
tinuent à se  servir  des  lampes  , de  la  chute  d’une  masse  qui 
écraserait  ou  déformerait  beaucoup  le  réseau , mais  on  a vu 
que  quand  la  masse  d’air  ambiant  a une  vitesse  de  plus  de  2 
mètres  par  seconde,  la  flamme  peut  se  propager  au  dehors, 
et  cet  effet  peut  être  produit  par  un  assez  grand  nombre  de 
causes  ; par  exemple , l’issue  rapide  d’un  courant  de  gaz  com- 
bustible , d’une  fissure,  le  courant  produit  par  une  chute  de 
quelques  matériaux , etc.  En  général , on  peut  dire  qu’un  mé- 
lange qui , conservé  en  repos  , ne  s’enflauimerait  pas  lors 
même  qu’une  partie  de  la  toile  métallique  serait  rouge , pro- 
duirait immédiatement  une  détqnation,  s’il  frappait  la  toile  ou 
quelque  point,  tomme  le  ferait  le  dard  d’un  chalumeau. 
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Un  ouvrier  mineur  anglais  auquel  l’expérience  avait  montré 
les  inconvénients  que  peut  offrir  la  lampe  de  l)avy,  Roberts , a 
apporté  à cet  appareil  des  modifications  qui  paraissent  de  nature 
à détruire  ces  inconvénients  d’une  manière  presque  certaine  ; 
on  peut  seulement  reprocher  à la  lampe  de  Roberts  un  peu  de 
complication  et  un  poids  trop  considérable.  . 

Dans  cette  lampe , un  manchon  en  verre  épais  enveloppe  le 
réseau  de  toile  métallique , et  l’air  ne  peut  s’introduire  que 
par  de  très  petites  ouvertures  placées  au-dessous  de  la  hauteur 
de  la  mèche  , et  en  traversant  deux  diaphragmes  de  toile  mé- 
tallique : peut-être  serait-il  à craindre  que  dans  certaines 
houillères  ou  dans  différentes  circonstances  données  , la  pous- 
sière qui  voltige  dans  l’atmosphère  mêlée  avec  l’huik  et  la  fu- 
mée grasse  qui  en  provient,  n’obstruit  trop  facilement  cc.s 
orifices  et  ne  donnât  lieu  à une  trop  grande  diminution  de 
lumière  ; c’est  sur  quoi  l’expérience  ne  peut  manquer  de  pro- 
noncer, et  l’on  saura  bientôt  à quoi  s’en  tenir  à cet  égard  par 
des  essais  qu’a  ordonnés  le  Conseil  des  mines. 


Fig.  13.  Fig.  14.  Fig.  1.'). 


Fig.  13.  A réservoir  d’huile,  B conduit  pour  l’emplir,  G 
bouchon  de  ce  conduit,  a ouverture  pour  le  passage  de  l’air, 
b porte  mèche  , c crochet  pour  moucher  la  mèche. 

Fig.  14.  A diaphragmes  en  toile  métallique  soutenus  par  des 
traverses  a a a;  b ouverture  centrale  pour  le  passage  du  porte- 
mèche. 

Fig.  15.  Porte-mèche  : a rebord,  o ouverture  réservée  pour 
le  passage  delà  mèche,  a pas  de  \ia. 

Fig,  16.  Fig.  16..  A couvercle  métallique  en 

cône  tronqué , placé  autour  de  la  mèche, 
pour  forcer  l’air  pu  le  gaz  qui  traverse  Iqs 
toiles  métalliques  à venir  frapper  la  mèche, 
a ouverture  pour  le  passage  de  la  mèche. 
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ElévatM^j^lA  lampe  garnie  de  son  réseau  métal- 
lique, A réservoir,  B conduit  pour  la  remplir,  C bouchon, 
D réseau  de  toile  métallique , E E E tiges  de  fer  soutenant 
deux  anneaux  , dont  l’un  se  visse  sur  le  réservoir  et  l’autre  F 
porte  un  pas  de  vis  intérieur  destiné  à maintenir  un  manchon 
en  cuivre , et  auquel  est  fixée  l’anse  G ; a ouverture  pour 
le  passage  de  l’air,  au-deSsous  des  diaphragmes  de  toile  métal- 
lique. 

Fig,  18.  A B C D E indiquent  les  mêmes  objets  que  dans  la 
figtire  précédente;  N manchon  en  verre  reposant  à sa  base 
sur  un  anneau  de  drap  qui  facilite  sa  jonction , et  sur  lequel 
porte  supérieurement  une  cheminée  en  cuivre  II  dont  la  partie 
supérieure  ne  présente  que  quatre  fentes  I I pour  le  passage 
des  produits  de  la  combustion. 

Fig.  19.  Détails  de  la  'cheminée  H cylindre  eu  cuivre , a 
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fij’.  l9.  anneau  inférieur  garui  en  drap,  pour 

i(u’il  presse  facilement  sur  le  manchon 
de  verre  sans  crainte  de  le  briser, 
^ pas  de  vis  pour  fixer  la  cheminée  et 
la  serrer  contre  le  manchon  de  verre, 
c rétrécissement  de  la  cheminée , 
<l  partie  supérieure  de  la  chemint'e 
close , excepté  en  1 1 , où  se  trouvent 
' des  fentes  pour  l’issue  des  produits 
de  la  combustion. 

Pour  augmenter  • la  lumière  des 
lampes  de  sûreté,  qui  se  trouve  sin- 
gulièrement diminuée  par  la  toile 
métaliique,  surtout  lorsqu’elle  s’en- 
crasse, ce  qui  a promptement  lieu,  on  a proposé  de  placer  dans 
l’intérieur  du  réseau  un  réflecteur  initallique;  mais  les  plaques 
employées  à cet  efi'et  sont  très  rSpideaient  noircies;  le  nettoyage 
très  fréqueiit  en  devient  nécessaire.  - . 

Ou  a aussi  voulu  substituer  un  manchon  de  verre  épais  au  cy- 
liudi-e  de  toile  métallique  placé  sur  des  diaphragmes  de  toile 
métallique,  et  surmohté  d’une  cheminée  qui  présente  des  fen- 
tes étroites  pour  le  passage  des  produits  de  la  ooutbustiou.>  Ces 
iuanchons  résistent  bien  à quelques  chocs,  et  répandent  beau- 
coup plus  de  lumière;. mais  il  n’est  cependant  pas  possible  d’es- 
pérer qu’ils  préservent  aussi  bien  que  la  toile  métallique,  de  la 
plus  grande  partie  des  chances  d’accidents. 

H.  Gaoliiu  jde  CjLAUiar. 

, LâMPISTëRIE.  La  fabrication  des  appai  eils  d’éclairage  a 
pris  depuiiÿ  vingt  ans  une  telle  extension  et  elle  a fait  tant  de 
progrès  que  c’est  aujourd’hui  l’une  des  plus,  importantes  et  des 
plus  savantes  industries  parisiennes. 

Cette  fahneaUou  exige , pour  être  bien  conduite,  la  connais- 
sance d’un  certain  nombre  de  notions  de  physique  , de  méca- 
nique et  de  chimie , et  malgré  les  progrès  rapides  laits  par  la 
lampisterie , il  re;^^e  encore  tant  à faire  dans  cet  art , que  les 
iudu.stnels  qui  exeiccut  cette  piofessiou  ont  besoin  de  con- 
naissances fort  étendues  pour  se  rnaiuteuir  au  premier  rang  et 
pour  apprécier  ù leur  valciu’  les  npuvellcs  découvertes. 
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- La  iampUterie  embrasse  aujourd’hui  non  seulement  les  ap- 
pareils propres  à la  combustion  de  l’huile , mais  encore  ceux 
qui  servent  à l’éclairage  au  gaz , et  nous  pourrions  même  dire 
les  lustres  et  les  flambeaux  qui  doivent  recevoir  des  bougies. 
La  seconde  classe  de  ces  appareils  est  aujourd’hui  exploitée  par 
un  très  petit  nombre  de  fabricants  qui  ont  abandonné  , ou  peu 
s’en  faut,  l’éclairage  à l’huile  comme  beaucoup  moins  lucratif. 
Au  moment  où  nous  écrivons  il  se  forme  même  une  riche  com- 
pagnie qui  a-  pour  but  la  construction , faite  .sur  une  grande 
échelle,  des  appareils  d’éclairage  au  gaz. 

Nous  traiterons  seulement  de  la  première  classe  des  appa- 
reils d’éclairage  ; nous  passerons  sous  silence  la  fabrication  des 
lustres  et  des  flambeaux  à bougies,  qui  présente  peu  d’intérêt  ; 
et  renverrons,  pour  les  autres  appareils;  à l’article  Gaz. 

AppareiU  d’éclairage  à l’huile.  Dans  toute  lampe  deux  parties 
essentielles  sont  à considérer  : 1°  le  lieu  où  s’opère  la  com- 
bu.stion  de  l’huile  ; 2®  l’organe  employé  pour  faire  parvenir 
l’huile  jusqu’à  ce  lieu. 

La  combustion  de  l’huile  a eu  lieu  jusqu’à  ce  jour  au  moyen 

mèches.  Un  seul  appareil,  aujourd’hui  presque  oublié,  a 
fait  exception  à cette  règle  générale  : c’est  une  veilleuse  com- 
posée d’une  capsule  légère  flottant  sur  l’huile  et  traversée  en 
son  centre  par  un  petit  tube  vertical  en  veiTe  mince,  qui  s’éle- 
vait à une  hauteur  un  peu  moindre  que  celle  du  niveau  de 
l’huile  extérieure  à la  capsule  5 l’huile  pénètre  dans  le  tube  à 
l’extrémité  duquel  on  peut  l’emflammer.  Le  charbon  déposé 
dans  ce  tube,  à la  suite  de  la  combustion,  diminuant  peu  à peu 
le  diamètre  du  tube , et  l’huile  par  moment  se  projetant  au 
dehors,  ces  sortes  de  veilleuses  ne  peuvent  long -temps  fonc- 
tionner avec  régularité,  et  même  elles  s’éteignent  parfois  subi- 
tement dès  la  première  expérience.  Ces  inconvénients  ont  fait 
renoncer  à ces  petits  appareils  que  leur  simplicité  avait  mis  un 
instant  à la  mode. 

La  suppression  des  mèches  est  cependant  un  problème  d’une 
solution  ]^ssible , si  du  moins  on  entend  p§r  mèche  les  tissus 
de  coton,  de  soie,  ou  de  toute  autre  matière  combustible. 

Nous  sommes  parvenu  à opérer  la  combustion  régulière  et 
continue  de  riiùile  en  l’absence  de  la  soie,  du  coton  et  de 
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toutes  les  matières  textiles.  Cette  combustion  a eu  lieu  dans 
des  lampes  où  il  n’entrait  que  des  matières  métalliques  ; dans 
d’autres  lampes  ces  matières  métalliques  étaient  remjdacées  par 
du  verre  et  des  terres  cuites  j ou  par  d’autres  substances.  Nous 
avons  même  réussi  à brûler  régulièrement  des  huiles  mélan- 
gées arec  d’auties  substances  moins  coûteuses.  Gomme  ces  di- 
vers appareils  sont  l’objet  d’une  demande  de  brevet  d’inven- 
tion, nous  serons,  à regret,  contraint  de  renvoyer  leur  description 
à une  autre  époque.  ' ' 

Notre  nous'  bornerons  i faire  remarquer  que  la  fonction 
spéciale  des  mèches  est , non  pas  de  faire  élever  l’huile-  au 
moyen  de  la  capillarité  jusqu’au  sommet  des  becs  , mais  bien 
de  se  transformer , à leur  extrémité  supérieure , en  une  masse 
charbonneuse  qui  favorise  la  combustion  de  Thuile.  Or,  cé  cOrps 
cliarbonneux  peut  être  fourni  par  toute  autre  chose  que  par 
la  mèche.  Il  y aurait  à examiner  la  question  de  la  nécèssité  de 
la  présence  de  ce  corps  charbonneux  ; mais  cet  examen  nom 
conduirait  à traiter  la  question  toute  théorique  de  la  flammé, 
etce  serait  là  sortir  de  nott^  sujet.  ' 

Jadis  on  se  servait  de  mèches  simples  non  tissues,  formées 
d’un  faisceau  épais  de  fils  ; mais  V’huile,  volatilisée  au  centre  du 
faisceau,  ou  décomposée,  ne*se  cond)inait  pas  avec  l’oxygène 
de  l’air  aussi  facilement  que  l’huile  volatilisée  à l’extérieur 
du  faisceau  ; de  là  une  fumée  abondante  et  des  vapeurs  d’huile 
qui  se  répandaient  dans  l’atmosphère.  La  minceur  des  mèches 
est  donc  favorable  à la  combustion  complète , et  cette  minceur 
peut  être  obtenue  au  moyen  du  tissage. 

Si  l’on  faisait  sortir  la  mèche'  du  milieu  de  la  masse  d’huile 
à brûJev,  la  lumière  émanée  de  la  flamme  serait' en  partie 'ar- 
rêtée par  cette  masse  d’huile  et  par  le  vase  qui  la  contiendrait  ; 
de  là  la  nécessité  d’un  hec  ou  fourreau  assez  étroit  pour  porter 
^ moins  d’ombre  possible,  lequel  contiént  la  mèche  et  reçoit 
rimile  du  grand  réservoir.  • * • 

• Pour  faire  afiluer  l’oxygène  vers  la  mèche  en  quantité  assez 
abondante,  on  â imaginé  les  cheminées  de  verre  qui , éomme 
les  cheminées  de  nos  foyers,  déterminent  un  courant  d’air. 
L’activité  ,de  ce  courant  est  encore  augmentée  par  la  forme 
annulaire  des  mèches  et  des  becs  dits  à double  courant  d’air, 
vu.  G 
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Cette  forme  annulaire  des  mèelu’S  a un  auti'e  avantafje  tout 
auasi  ii^iporüuit,  cV-st  le  layoniieiuent  réciproque  des  diverses 
parties  de  la  ilainiue,  et  par  suite  la.  plus  grande  élévation  en 
température  de  ces  parties.  Cette  haute  température  est,  comme 
ou  sait ,,  favorable  à la  combustion  complète,  et  par  suite  à la 
production  de  la  lumière. 

L.a  hauteur  des  cheminées  en  .verre,  la  longueur  du  bec,  et  la 
grandeur  des  oritices  par  lesquels  alllue  l’air  vers  le  bec,  doi- 
vent être  en  rapport  avec  la  circonférence  des  mèches  et  l’état 
de  l’aUnosphère.  La  clieminéc  en  verre  qui  conviendra  dans 
un  apparteiueut  fermé  devra  être  allongée  dans  un  lieu  ouvert, 
et  les  ordicus  par  lesipiels  aillue  l’air  devront  au  contraire  être 
diminués. 

, Pour  mieux  brûler  b flamme,  on  a imaginé  depuis  long  temps 
les  vertes  étranglés  ou  à coude.  Ce  coude  fait  projeter  le  courant 
d’air  vers  la  partie  supérieure  de  b flamme  et  le  fait  pénétrer  vers 
le  centre  de  celle-ci  ; depuis  peu  ou  commence  4 remplacer 
le  coude,  à angle  dioit  des  cheminées  en  verre  par  une  cour- 
bure convenablement  ménagée  qui  produit  un  eüet  de  com- 
bustion tout  aussi  avantageux , ne  porte  pas  ombre  comme  le 
coude , et  i:cud.les  verres  moins  cassants. 

Daus  cei  laines  lampes  ou  a employé  des  verres  cylindriques; 
mais  en  général  celte  forme  u’a  pas  donné  d’aussi  bons  résultats 
que  b forme  élianglce.  Certains  constructeurs,  et  uotaminent 
Coessiu , avaient  même  adapté  .aux  becs  de  petites  dimensions 
des  verres  coniques  , dont  le  .plus  grand  diamètre  était  placé  en 
haut  ; mais  c’est  là  une  disposition  encore  moins  heureuse.  Ces 
verres  ne  fouctioimeut  bleu  qu’autant  qu’ils  sont  très  étroits,  et 
alors  b flamme  les  fait  souvent  casser.  Les  meilleurs  verres  , 
ceux  qu’on  emploie  dons  les  lampes  mécaniques , et  qui  ont 
une  assez  grande  hauteur  , sont  encore  d’un  prix  trop  élevé. 
Les  binpistes  les  paient  35  centimes  b pièce  en  gros , et  le# 
revendeul  50  centimes.  Il  serait  facile  aux  fabricants  de  ]>ro- 
duise  ces  verres  à plus  bas  prix,  en  leur  donnant  des  dimensions 
toujpiu's  les  mêmes  pour  chaque  modèle  de  lampe.  Cette  con» 
stance  du  dimensions  est  une  qualité  des  plus  importantes.  Un 
peu  plus  ou  uu  peu  moins  de  longueur,  unctrangleinentplusou 
moins  prononcé , ou  plus  ou  moins  voisin  de  b base  du  verre, 
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modifient  grandement  la  flamme.  Plnsietïrs  de  nos  bons  laiii^ 
pistes  dressent  la  base  de  leurs  \erres  pour  pouvoi»'  les  poser 
plus  verticalement  ; maïs  cette  préparation  n’est  pas  inWssaire 
lorsque  le  verre  est  serré  daris  l’anneau  ou  dans  la  galerie  qiti 
doivent  le  porter. jOd  s’accorde  généralement  à employtr-  ;V  cet 
usage  un  anneau  plein  , dit  eouhiNt , c[i\e  l’çn  fait  glisser”  le 
long  du  bèc-,  et  qni  permet  de  porter  le  verre  à la  li-mt*  iié  con- 
venable. Avec  des  mèches  de  grande  largeur  brûlant  à hlaiic  , 
comme  nouft  l’expliquerons  plus  bas , il  faut  arrêter  le  cunde 
du  verre  à 9 à fl  millinu  ( 4 ou  5 lignes  ) au-dessus  du  cercle 
charbonneux  de  la  mèche  ; avec  les  petites  mèches,  On  le  tien- 
dra seulement  à 4 inillim.  (adignes)  de  distance  environ.  ■- . 

Si  l’on  excepte  lei  mèches  courtes  et  larges  des  lampe»  Loca- 
telli  , qni  sont  peu  recherchées  aujourd’hui  du  public  , on 
donne  aux  mèches  une  longueur  de  8 centimètres  environ,  de 
telle  sorte  qu’en  enlevant  chaque  jour  le  cercle  eharbonné 
foilné  la  veille,  et  soulevant  la  mèche,  on  la  fait  servir  pendant 
plusieurs  jours; 'Pour  élever  ou  abaisser  la  mèche,  on  a eu  re- 
cours A divers  mécanismes^  Le  plus  simple  est  une  tige  qui 
s’enfonce  dans  le  bec,  est  attachée  à un  anneau  autour  duquel 
est  fixée  la  base  de  la  mèche  , et  se  recourbe  horizontalement 
au-dessus  du  bec , en  guise  de  manche  ou  de  palette.  Ce  mode 
de  tirage  a le  double  inconvénient  d’être  brusque,  et  dès  lors 

de  ne  pas  lutter  favorablement  contre  les  frottements  ; 2"  de  ne 
pas  s’harmoniser  commodément  avec  le  placement  du  verre  ; 
on  y a donc  reboncé. 

Oft  a perfectionné  ce  mécanisme  en  liant  la  tige  de  traction 
à une  autre  tige  dentée  qu’on  fait  monvoir  à l’aide  d*Une 
roue  dentée',  sur  l’axe  dë  laquelle  est  porté  un  bouton  qui  est 
extérieur  au  bec,  et  sur  lequel  agit  la  main.  D’abord  lé  cfic 
formé  par  la  tige  dentée  et  sa  roue  ont'  été  mis  au  dehors 
du  bec,’ cette  tige  communiquant  avec  la  tigè  de  traction  placée 
au  dedans  du  bec , par  une  barre  horizontale  supérieure  au 
bec;  puis  on  a placé  le  cric  dans  la  cavité  du  bec  , dans  l’huile 
même  , et  cependant  on  a pu  maintenir  le  au  dehors 

du  bec  tout  en  empêchant  la  sortie  de  l’huile.  Il  a suffi  pour 
cela  de  sërrerdans  One  boite  à cuir  où  dî^i  un  collet  bien 
tourné  et  bien  juste , Paxe  de  la  roue  dentéo  du  cric.  D’au-< 

6. 
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très  dispofitions  «ocore  ont  été  imaginées  pour  atteindre  le 

■même  but.  , ..  " 

Toutes  Us  fois  que  l'huile  est  incessamment  ramenée  vers  le 
bec  d’où  elle  retombe  pour  s’élever  ensuite  , ainsi  que  cela  se 
pratique  dans  les  lampes  Carcel , il  est  superflu  de  viser  à ce 
que  le  bouton  ne  laisse  fuir  aucune  goutte  d’huile  du  hcc.  Une 
jointure  faite  à peu  près  u’aura  que  l’inconvénient  de  laisser 
passer  quelques  gouttes  qui  se  mèleroiltà  la  circulation.  , 
Certaines  constructious  ont  rendu  le  mouvement  delà  mèche 
encore  plus  doux  et  plus  facile  à l'égler  en  employant  les  moyens 
connus  : la  vis  sans  fin  , les  doubles  roues. dentées,  etc,; mais 
ce  perfectionnement  apparent  n’est  qu’une  complication. 

Au  lieu  d’un. cric , on  a eu , il  y a quelques  années,  la  mal- 
heureuse idée  de  creuser  un  pas  de  vis  dans  la  paroi  interne  de 
i’im  des  deux  cylindres  dont  est  formé  le  bec;,  et,  pour  faire 
monter  le  long  de  ce  cylindre  l’anneau -porteur  de  la  mèche  , 
oq  a disposé  cet  anneau  en  écrou.  Le  mauvement  de  rotation 
nécessaire  n cet  cuou  lui  est  donné,  soit  par  en  haut,  soit 
par  en  bas.  La  dernière  de  ces  deux  dispositions  constituè-les 
becs  A fond  tournant  tant  préconisés  dans  les  annonces  des  jour- 
naux , et  qui,  quelque  bien  exécutés  qu’ils  soient,  ont  toujours 
le  double  inconvénient  de  l’usure  et  de  la  fuite.  La  rotation 
donnée  par  en  haut  a été  employée  dans  les  becs  dont  on  a 
inondé  les  magasins  des  marchands  lampistes  , et  qui  s’adap- 
taient aux  hiitapts-  Sinonibrcs,  dont  ils  ont  pris  le  nom.  Dans  ce.s 
becs  , la  vis  reçoit  son  mouvement  de  rotation  de  la  gakeie  qui 
porte  le  verre  , et  sm*  lequel  agit  la  main  ; l’intermédiaire 
entre  la  galerie  et  la  vis  est  un  anneau  lié  transversalement 
A la  galerie,  et  qui,  A l’aide  d’une  encoche,  entraîne  la  vis  dans 
sa  rotation.  Or  , cet  anneau  est  l’un  des  nombreux  défauts  de 
cette  forme  de  bec.  L’buile,  en  eifet,  retombe  aU-dehors  du  bec, 
dès  qu'elle  est  parvenue  à la  Irase  de  cet  anneau  qui  .n’est  que 
posé  sur  le  cylindre  ^extérieur  du  bec  , et  dès  lors  il  devient 
impossible  de  maintenir  l’huile  au  sommet  du  bec  lui-même  ; 
et  cependant  c’est  là  une  des  bonnes  conditions  des  lampes  brû- 
lant à blanc,  . , 

Ces  becs  sinombres  ont  aussi  le  grave  inconvénient  d’être  eu 
cuivre  et  d’une  certaine  épaisseur.  Le  cuivre  est  attaqué  par 
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rhuilc,  qu’il  verdit  et  rend  moins  propre  à lacoinbiistion.  Le  cui- 
vre éianttrès conducteur  du  calorique,  écliatrffe  l’iiuile contenue 
dans  le  bec  plus  que  ne  le  ferait  le  fer-blanc-,  et  cét  écliaulfe- 
inent  avant  la  combustion  ne  peut  que  produire  des  vapeurs 
d’huile , vapeure  perdues  , nuisibles  à la  clarté,  et  d’une  odeur 
désagréable. 

Il  faut  proscrire  ces  becs  et  tous  ceux  qui  se  font  en  cuivre. 
La  grande  malléabilité  de  ce  métal  et  le  bas  prix  de  «à  façon 
ont  grandement  nui  à la  bonne  lampisterie  ; il  est  temps  qu’on 
en  revienne  au  fer-blanc;  tout  au  moins  doit-on  plaquer  d’ar- 
gent le  cuivre,  quand  on  le  mettra  en  contact  avec  l’buile.  !Nous 
conseillerons  même  d’étainer  le  fer  non  pas  à la  manière  ordi- 
naire , mais  avec  un  alliage  d’argent  et  d’étain  , comme  nous 
l'avons  fait  avec  graud  succès;  nous  ajoutons,  d’après  les  mêmes 
principes , que  la  lampisterie  ne  peut  employer  le  fer  étamé 
au  zinc  par  le  procédé  Sorel,  ni  le  fer  étainé  au  kalin , alliage 
de  zinc  et  d’étain  usité  en  Chine. 

Le  service  particulier  de  la  mèche  eât  ce  qu’il  y a dè  plus 
désagréable  dans  la  manipulation  des  lampes^  c’est  même  là 
presque  toiite  la  manipulation  , dans  les  lampes  Carcel  et  dans 
une  foule  d’auties,  qu’on  remplit  d’huile  si  simplement  et  si 
promptement.  Le  service  de  la  mèche  exige  qu’on  enlève  clia- 
que  fois  Tanneau  cbarbonné  , ou  du  moins  la  partie  tictérirure 
ctj'riable  de  cet  anneau.  Si  au  lieu  d’enlever  un  anneau  cylin- 
drique , on  coupe  la  mèche  obbquemcnt  ou  qu’on  lui  laisse  des 
aspérités  , la  flamme  sera  d’une'  hauteur  inégale  en  les  divers 
points  de  son  contour  ; elle  fumera,  pourra  faire  casser  le  verre, 
ou,  du  moins,  sera  moins  brillante.- 

Si  on  ajoute  à ces  considérations  qu’il  est  impossible  de  faire 
servir  la  ]>artie  inférieure  d’unè  mèche  que  quelques  jours 
d’^iinmersion  dans  l’huile  mal  épurée  ont  dénaturée  , on  com- 
prendra qu’il  y aurait  avantage  à employer  des  mèches  com  tés 
changées  chaque  jour.  La  dépense  annuelle  serait  sensiblement 
la  même.  Le  bec,  rédnitàune  petite  longueur,  serait  moins  coû- 
teux ; au  lieu  du  cric  , il  sufiirait  d’une  tige  en  fer  mince , ou 
de  tout  autre  mécanisme  des  plus  simples,;  car  ce  mécanisme 
ne  servirait  que  pour  mettre  la  mècb^  « la  hauteur  voulue  par  la 
combustion  complété  , ou.  pour  l’éteindre  en  l'immergeant  dans 
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l’iiuile;  Ja  bec.  On  observera  sans  doute  qu’il  faudraitaussi  pou- 
voir baisser  plus  ou  moins  la  mèche  , et  obtenir  , comme  l’on 
dit , un  petit  feu  ^ mais  jamais  bonne  lampe  ne  doit  brûler  que 
d’une  seule  manière  , avec  une  hauteur  de  mèche  donnée  , et 
une  flamme  déterminée.  Abaissez  davantage  la  mèche  , et  vous 
produirez  des  vapeurs  d’huilê  non  brûlées  , et  vous  noii'cirez 
le  bec.  _ . , , 

üaobjecteraaussi  contre  ce  changement  journalier  des  mèches, 
la  difficulté  de  leur  insei;tion.dan8  le  bec  , difficulté  qui  n’est 
pas  le  moindre  iüconvénient  du  service  ordinaire  des  lampes  ; 
mais  rein-  difficulté  est  levée  par  l’emploi  des  mèches  gommées 
à la,  hase  ou  plus  simplement  encore , par  l’élargissement  du 
canal  aoniilau'e  qui  contient  la  mèche.  ^ 

. A l’appui  de  ce  qui  précède , nous  dirons  qu’on  a placé  depuis 
peu  de  temps  à Paris  quelques  lampes  à,  mèches  courtes  re- 
nouvdées  tous  les  jours.  Ces  lampes  sont  presque  toutes  placées 
dans  des  boutiques.  Le  remplacement  de  la  pièche  s’opère  dans 
uu  clin  d’œil , pt  tpus  les  marchands  qui  s’en  servent  apprécient 
cette  innovation  à sa  .valeur.  Dans  ces  laqipes,  l’ejttrémité  iufé- 
lieure  du  verre  est  à quelques  ligues  au-deü^us  de  la  mèche , 
de  scu-tc  que  l’air  se  projette  obliquement  sur  la  flamme.  Cette 
disposition , qui  remplace  jusqu’à  un  certain  point  le  coude  des 
verres  ordinaires,  a l’incpuyénient  de  ne  pas  rendre  le  cornant 
d’air  assez  cop«tant  pt  de  ne  pas  assez  bien  régulariser  la 
flamme  . . , ^ . 

Ou  cominencp,.  à Paris  surtout,  à comprendre  toute  l’impor'- 
tance  <ics  becs  biep  faits.  Ceux  de  la  plupart  dea  uouvel)es  lam- 
pes sont  d’une  construction  passable.  Les  maisons  Œahrier  et 
JiiiU'iixl  upt  beaucoup  contribué  à donner  l’exemple, 

~ l.  i hauteur  à laquelle  ou  doit  élever  la  mèclre  en  deliors  du 
bec  Ui'pend  de  la  hauteur, à laquelle  parvient  l’huile  dans  cette 
mèche;  >i  l’huile  ne  s’élève  dans  le  bec  que  jusqu'à  une  certaine 
distance  de  son  bord , la  mèche  devra  sortir  d’autant  moins  que 
le  niveau  sera  plus  bas^ 

. Siie  niveau  , inférieur  varie  , et  tel  est  le  cas  des  apcieunes 
lampes , la  quantité  dlbuile  apportée  en  haut  de  la  mèche  va- 
riera constamment , et  avçc  elle  baissera  la  clarté. 

.)  $i  l’huile  est  ipaintenue  au  biveau  du  bord  , ou  du  moins 
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ti  ès  peu ait-clessons  de  ce  bord,  vous  pourrez  faireêortirlamèchc 
de  6,  9,  11  inilliin,  (3,  4,  5 et  6 lignés)  suivant  les  ca*,  et  tou» 
bi  ulerez  « blanc  ; c'est-à-dire  que  la  grande  (|iiantité  d’buile 
élevée  par  la  capillarité  de  la  luècbe  empêchera  celle-Jci  de  se  car- 
boniser au-delà  de  2 à 4 iiiillim  (1  ou  2 lignes),  et  qn’au-dessouS 
de  cet  auiu;au  cbarbonné,  vous  verrez  nne  portion  blanche  de  la 
inèciie  en  dehors  du  bec.  C/est  là  le  caractère  d’une  bonne  com- 
bustion. L’Jtuile  est  alors  luaûnleuue  plus  fraîche  , plu»  aérée. 
On  ne  devrait  jamais  brûler  autrement , même'  truand  on  ne 
veut  qu'une  faible  clarté.  Diminuez  les  diainèlnes  des  mèches, 
C,t,  avec  eux,  la  dépense  d’buile  , mais  brûlez  à blanc. 

Il  nous  reste  à examiner  les  divers  moyens  employés  jusqu’ici 
pour  faire  parvenir  l’huile  jusqu'à  la  mèche.  Après  Fimmersion 
de  cette  mèche  dans  le  réservoir  d’huile  , comme  cela  se  pra- 
tiquait dans  les  lanrpes  antiques,  le  moyen  le  pin»  simple  et  le 
plus  grossier  consiste  à mettre  eu  communication  directe  le 
bec  et  le  réservoir  d’IiUile.  Le  liquide  prend  alors  le  même  ni- 
veau dons  çes  deux,  cavités,  et  ce  niveau  s’abaisse  de  plus  en 
pliu  dam  l’une  et  dans  l’autre , à mesure  que  la  combustion 
avance.  Dans  cette  première  catégorie  sont  comprises  ^ plu- 
part des  lampes  à couronne  ou  astrales , dont  le  réservoir  ist  un 
anneau  creux  d’une  ouverture  de  16  cent.  (6  pouces)  qu  moins, 
au  centre  duquel  s’élève  le  bec.  Plus  l’auueau  est  large,  plus  il 
contient  d’huile'  dans  une  faible  hauteur,  et  moins  par  consé- 
quent le  niveau  de.  l’huile  varie,  soit  dans  le  réservoir,  soit 
dans  le  bec.  Le  besoin  du  formes  élégantes  impose  des  limites  à 
cette  augmentation  du  diamètre  des  réservoirs  en  couronne. 

Un  peut,. par  des  moyens  que  nous  indiquerons  plus  bas, 
rendre  constant  le  niveau  de  l’huile  dans  les  lampes  à couronne,- 
et  maintenir  ainsi  ce  liquide  au  bord  du  bec  ; on  peut  placer  la 
couronne  beaucoup  au-dessus  de  ce  bec  ; mais  toutes  les  fois 
qu’elle  est  à la  jnème  hauteur  que  ce  dernier,  elle  a le>grand 
inconvénient  de  masquer  la  flammé  et  de  projeter  une  ombre 
annulaire  tout  autour  delà  lampe.  Pour  corriger  ce  défaut^  on 
a imaginé , il  y a quelques  années , de  donner  aux  deux  faces 
supérieure  et  inférieure  de  la  couronne  certaines  courbures,  ët 
d'entourer  la  cbuninée  d’un  vase  en  cristal  dépoli  j dont  la  sur- 
face courbée  en  divers  sens  devait  disperser  la  lumière  et  en  ré- 
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pandre  là  où  la  couronne  n'aurait  donné  qu’une  pénombre  ; les 
lampes  de  cette  forme , dites  jr/zomàrer , ont  eu  beaucoup  de 
vogue  ; elles  ont  enrichi  trois  ou  quatré  lampistes  associés  pour 
leur  exploitation , mais  elles  sont  aujourd’hui  abandonnées,  et 
avec  juste  raison.  ' 

. hampes  à résen-oir  supérieur  au  bec.  Pour  rendre  plus  réel- 
lement sinombres  les  lampes  à couronne  , il  faut  élever  cette 
couronne  au-dessus  du  bec.  Dans  ces  lampes , comiiie  dans 
une  foule  d’autres  qui  ont  leur  réservoir  supérieur , sans 
être  pour  cela  à couronne,  l’huile  se  maintient 'à  uù  niveau 
constant  dans  le  bec  en  vertu  des  principes  sur  la  pression  de 
l’air  et  sur  celle  des  liquides,  sur  lesquels  repose  l’explication 
d’un  des  appareils  les  plus  simples  mais  des  plus  importants 
des  cours  de  |>hysiqiie  expérimentale , et  qu’on  appelle  vase  rie 
Mariotte.  Comme  tout  bon  lampiste  doit  connaître  le  jeu  de  cet 
appareil  i nous  allons  le  décrire  succinctement. 

Fig.  dO.  Un  vase  V,  fig.  30,  à deux  tubulures , re- 

çoit deux  tubes  r et  t , qui  traversent  deux 
boites  à cuir  ou  tout  simplement  deux  bou- 
chons qui  ne  laissent  passer  ni  eau  ni  air  en 
quantité  sensible.  ' ^ 

Le  vase  est  rempli  d’un  liquide  quelcon- 
que. Quand  on  descend  le  tube  supérieur  à 
la  liautenr  de  l’inférieur,  l’air  qui  descend 
par  l’intérieur  du  premier  faisant  équilibre 
à l’aif  qui  entre  par  l’intérieur  du  second  , 
aucun  écoulemeiït  de'Hqiiide  n’a  lieu.  Chacune  de  ces'  deux 
pressions  d’air  agit  simultanément  pour  soutenir  l’eau  du  vase 
qui  esfau-dessus  de  la  couche  où  plonge  le  tube  Inférieur  de 
la  mênnie  manière  que  le  mercure  est  soutenu  dans  un  baro- 
mètre. Si  , par  un  moyen  quelconque,  vous  enleves  une  goutte 
de  liquide  par  le  tube  inférieur,  aussitôt  vous  faites  un  vide 
dans  le  vase  Y,  une  bulle  d’air  cotrespondaute  entre  par  l’autre 
tube , et  monte  au  haut  du  vase  Y ; à chaque  goutte  de  liquide 
ainsi  enlevée  répond  une  bulle  d’air  qui  entre , de  sorte  que  le 
niveau  va  toujours  baissant  dans  le  vasé  Y,  sans  que,  dans  le 
tube  t , ce  liquide  cesse  de  se  mettre  chaque  fois  en  équilibre 
avec  l’atmosphère.  - 
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Fig  21:  Ajoutez  an  vase  de  Mariotte  un  bec  h 

adapté  au  tube  t',  et  venant  s’affleurer  au 
point  supérieur  de  ce  tube,  et  vous  aurez 
line  lampe  à niveau  constant  et  à reseivoir  su- 
périeur. Si  le  vase  V est  plein  d’huile  ainsi 
que  le  bec  b,  dès  que  par  la  combustion 
quelques  gouttes  d’huile  auront  été  enle- 
vées du  bec , le  tube  t'  rendra  ces  gouttes 
au  bec , le  vase  V les  'i-endra  au  tube  t'  ; 
f,  et , dans  lé  vase , cet  écoulement  sera  com- 
pensé par  la  rentrée  d’iln  volume  égal  de 
bulles  d’air  (fig.  21). 

Le  mécanisme  que  nous  venons  de  décrire  se  répète,  sous  dej 
apparences  diverses  , dans  une  foule  ,de  lampes  à réservoir  su- 
périeur ; lampes  h couronne  à niveau  constant  ; lampes  de  bureau 
à bouteille  ; lampes  suspendues  à baïonnette  ; etc , etc. 

Ftg.  22.  Parmi  les  dispositions  qu’on  peut 

adopter  pour  les-  réservoii-s  supé- 
/>'  rieurs  à couronne  il  suflira  d’indi- 
quer celle  que  nous  avons  introduite 
dans  le  commerce  il  y a douze  ans. 
Le  bec  é ( fig.  22)  communique  au 
réservoir  en  couronne  R par  un  tube 
O K , qui  aboutit  an  bas-|de  ce  rései- 
voir.  L’aij- s’introduit  par  un  tube/o 
accolé  au  premier  et  qui-se  réunit  à 
lui  au  point  o,  de  sorte  à ne  plus 
faire  qu’un  seui^tube  o s dans  la 
partie  inférieure.  Le  point  de  jonc- 
tion o est  à la  hauteur , à peu  près , 
du  bord  du  bec.  On  remplit  le  ré- 
servoir par  une  ouverture  v,  qu’on 
ferme  ensuite  d’un  bouchon  à vis  , 
garni  d’un  cercle  de  cuir.  Un  second 
tube  té  K.'  sert  à soutenir  plus  solidement  la-  couronne-;  il  est 
bon  de  le  faire  communiquer  au  réservoir  et  au  bec  ; mais  cela 
n’est  pas  indispensaJ)|e.  Pendant  qu’ôn  remplit  le  réservoir, 
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oa  bouche  le  beo  aii  moyen  d’an  boiiclion  de  liège  prépare, 
dans  leq’it  I entrent  les  deux  tuyaux  enveloppés  du  bec.  Ces  lam- 
pes sont  d’un  prix  modique , elles  brûlent  à blanc,  tout  comme 
lesCarcel;  mais  elles  ont  un  inconvénient,  cominun  à toutes 
les  lampes  à couronne  supérieur^  : e’e.st  que  toutes  les  fois 
«jti’ou  interrompt  le  service  de  la  lampe  et  qu’on  le  recoin- 
mence  sans  la  remplir  de  nouveau,  l’air  intioduit  dans  la 
couronne  se  tefroidit  d’abord  , se  contracte  , laisse  rentrer  un 
peu  d’air  extérieiu-  ; puis  cette  masse  totale  d’air  se  récbauil'e 
quand  ou  rallume , se  dilate  et  fait  dégager  une  partie  de 
l’huili'.  Or , le  déga(;ement , qtii  est  une  bonne  chose  quand 
il  a pour  Objet  de  rafraîchir  l’huile  et  le  bec  , et  quand  on  le 
produit  à dessein  , n’a  ici  pour  résultat  que  de  diminuer  la 
quantité  d’huile  à brûler.  Un  tel  inconvénient  n’e.st  pas  senti 
par  les  marchands  et  les  limonadiers  qui  font  leurs  lampes  Ions 
les  jours. 

,Les  réservoirs  dits’  en  bou- 
tcille  ont  permis  de  résoudre  le 
même  problème*  du  niveau  con- 
stant sans  qu’il  soit  besoin  de 
robinet  pour  fermei'  lê  réservoir 
après  l’introduction  de  l’huile  , 
ni  de  bouchon  ou  de  toute  au- 
tre pièce  pour  boucher  lé  bec 
pendant  cette  introduction.  Ces 
réservoirs  s’emploient  dans  les 
lampes  de  i«reo«  ou  à tringle; 
dans  les  quinquets  placés  contre 
les  murs  ou  appliques  ^ etc. , etc. 
Ce  réservoir  R ( fig.  23  ) étant 
tenu  renversé  on  introduit 
l’buile  par  un  orifice  o;  puis  on 
retourne  la  bouteille  en  tirant 
une  soupape  s,  à l’aide  de  sa 
tige  t , qui  sort  de  l’orifice  o , 
lacpielle  soupape  étant  appuyée 
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contre  l’orifice  empêche  l’huile  da  sortir  quand  l’orifice  o est 
en  bas;  on  introduit  la  bouteille  ainsi  retournée  (fig.  23)  dans 
la  clieinise  ec,  dont  rintérieur  coniiminique  avec' le  bec.  La 
tige  de  la  soupape  lëtaiU  arrêtée  par  le  fond  de  ce  vase  rc , la 
soupape  6 casse  de  boucher  l'orifice  o quand  la  botiteille  est 
descendue  autant  que  po.ssible.  Alors  un  peu  d’air  entre  par  le 
trou  o,  passe  dans  la  boutrille,  et , en  même  tenaps , un  peu 

d’huile  en  descend  qui  bientôt  remplit  le  fond  du  vase  ccet  le 
bec,  et  bouche  l’orilus©  o.  Si  le  bord  du  bec  est  à la  hauteur  du 
trou  o , chaque  fois  que  la  coiuhiistiou  enlèvera  du  bec  quel- 
ques goqttes  d'huile , le.  niveau  baissera  égalr'incnt  en  o , de 
l’air  passera  dans  la  hoiiteille,  de  l’huile  en  descendra.  Enfin, 
cet  appareil  fonctionner^  comme  le  vase  de  Mai-iotte. 

On  a aussi  employé. fréquemment,  an  lieu  de  ces  bouteilles, 
des  réservoirs  à qui,coinine.lesbouteilles,seaépareot 

du  coi'ps  de  la  lampe  , se  remplissent  quand  on  les  a renversés  , 
mais  dont  la  cavité  n’entre- ea  communication  avec  le  bec  que 
lorsque,  par  un  mouvement  de  rotation,  une  pièce  analogue  à 
la  base  des  baionneUes.de  fusil  a cessé  de  masquer  nn  orifice 
latéral  pratiqué  sur  le  col  de  la  bouteille.  Au  reste , ces  réser- 
voirs et  nombre  d’autresL,  -qu’il  serait  superflu  de  décrire,  fonc- 
tionnent comme  le  vase  de  iVIariotte. 

L’huile  peut  être  entretenue  constamment  an  niveau  du  hord 
supérieur  du  bec  avec  un  niveau  supérieur  et  sans  imiter  le 
vase  de  Mariotte.  On  peut  laisser  entrer  librement  l’air  dans 
le  réservoir,  comme  dans  les  réservoirs  à couronne  des  lantpes 
anciennes , mais  alors  on  modère  l’écoulement  de  l’huile  qui 
descend  de  ce  réservoir  versi  le  bec,  en  rendant  le  tube  de 
descente  sufiisaniineut  étroit.  A^ors  l’écoulement  peut  être  eu 
rapport  exact  avec  la  dépense  due  à la  combustion , et  l’huile 
se  maintient  au  bord  du  bec.  > 

Sans  doute  la  vitesse  de  l’écoulement  de  l’huile  tend  à di- 
minuer à inesuie  que  bai.sse  dans  le  réservoir  supérieur  le 
niveau  de  ce  liquide.;  mais  cette  variation  de  hauteur  cl  de 
pression  est  une  faible  quantité  en  comparaison  de  la  résistance 
qu’oppose  à l’écoulement  les  frottements  de  l’huile  contre  le 
canal  de  descente  ^ cette  variation  est  donc  négligeable.  Si  on 
garnit  d’un  robinet  le  tube  de  descente , on  réglera  l’écoule- 
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ment  en  donnant  une  oiiTerture  convenable  à ce  rohioet;  on 
aura  de  plus  le  double  avaittage  d’arrêter  l’écoulement  quand 
la  lampe  ne  devra  pas  brûler,  et  de  pouvoir  rendre  le  r&ervoir 
indépendant  du  bec  et  de  l’enlever  au  besoin  avec  son  tube  de 
descente.  Au  lieu  d’un  robinet  on  pourra  employer  une  sou- 
pape conique  intérimre  , qu’un  fil  métallique , sortant  du 
iéserroir  ,-.f«nnettia  d’enfoncer  plus  ou  moins.  JVous  venons 
de  faire  construire  des  lampes  de  ce  modèle,  elles  fonctionnent 
parfaitement.  !Nous  avons  dans  l’une  d’entre  elles  mis  le  réser- 
voir au-d«s^  du  bec , sans  lui  donner  la  forme  d’un  anneau, 
et  en  ayant  soin  de  le  soustraire  à l’action  échaiiifante  du  bec 
au  moyen  d’un /ù/M/Vore.  • 1 

Les  lampes  à réservoir  supérieur,  que  nous  venons  de  dé- 
crire , que  leur  écoulement  soit  réglé  par  l’air  introduit  au 
milieu  de  l'huile  ou  pjir  le  frottement,  peuvent  donner  un 
dégorgement  régulier  de  l’huile  et  imiter  jusqu’à  un  éertain 
point  les  Carcel  ; mais  ce  dégorgement  est  aux  dépens  de  l.t 
quantité  d’huile  contenue  dans  le  réservoir,  et  pour  éelakcr 
pendaiit  un  nombre  donné  d’heures,  il  faut  dès  lors  un  réser- 
voir plus  considérable.  Il  faut  aussi  que  le  godet , dons  lequel 
tombe  l’huile  dégorgée,  ait  .une  plus  grande  capacité.  Cette  dis- 
position excluera  donc  certains  pieds  de  lampe  très  minces  et 
nètarament  la  plupart  de  ces  fûeds,  aujourd’hui  si  répandiu,qui 
sont  formés  .de  plusieurs  pièces  réunies  par  une  tige  à vis,  qui 
les  traverso  et  les  maintient  toutes  ensemble.  > 

t Lampei  à-réaermoir  inJUrieur  ait  bec.  Les  lampes  que.  nous  ve- 
nons de  passer  eu  revue  ont  toutes  l’inconvénient  de  projeter, 
soitsurles  murs,  soitsurle  plafond,  une  ombre  dexpielque  éten- 
due ÿ aussi  le  public  recherche-t-il  de  préférence  les  lampes  dans 
lesquelles  le  réservoir  est  situé  au-dessous  de  la  mèclie.  Ces 
lampes  peuvent  être  divisées  en  deux  classes:  celles  dans 

lesquelles  l’huile,  une  fois  amenée  au  bec,  et  consommée  ou 
dégagée,  n’y  revient  plus;  2°  celles  dans  lesquelles  l’huile  peut 
dégorger  et  rsinonter  sans  cesse.  !Nous  appellerons  ces  dernières 
lampes  « . 

Les  lampes  à circalatiou  les  plus  anciennes  sont  celles  de 
iQircel.  Elles  ontété  inventées  par  Carcel  et  Carreau.  Le  pi-emier 
les  a e.xploitées  sous  son  nom  seul  , et  ce  nom  a été  donné  d^- 
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puis  à toutes  les  lampes  semblables.  L’huile  dans  ces  appareils, 
est  lancée  vers  la  mèche  par  des  pompes  mues  par  un  mouve- 
ment d’horlogerie.  Il  est  évident  que  pour  obtenir  un  afflux 
d’huile  régulier  vers  la  mèche  , Une  pompe  alternative  ne  suf- 
fira pas.  11  faudra  donc  deux  pompes  au  moins  , ou  une  pompe 
double,  et  pour  mieux  faire  encore , on  réunira  les  tubes  d’as- 
piration de  ces  deux  pompes,  et  ceux  d’éjection,  en  un  seul  tube 
d’aspiration  et  en  un  seul  tube  d’éjection.  On  pourra  aussi  em- 
ployer une  chambre  à air  intermédiaire  entre  ces  pompes  et  le 
bec.  En  un  mot,  on  agira  ici  comme  pour  des  pompes  à eau  , 
dont  on  voudrait  rendre  le  jet  régulier  ( voyez  Pompxs.  ) 
Quelques  constructeurs  ont  employé  jusqu’à  trois  pompes;  on 
a même  sopgé  à employer  des  pompes  circulaires  semblables 
aux  pompes  'Américaines.  Nombre  de  constructeurs  exploitent 
aujourd’hui  lesdites  lampes  Garcel  et  les  vendent  au-dessous 
de  5o  francs.  Oecan  et  Carreau  fils  ont  simplifié  le  méca- 
nisme qui  meut'^  les  pompes.  Il  n’est. pas  encore  reconnu  que 
le  ntécanisme  adopté  par  le  premier  fonctionne  long-temps 
en  bon  état^  Les  gens  riches  vont  par  habitude  ou  par  mode 
chez  le  successeur  des  Garcel.  Il  y a sans  doute  nombre  de 
lampes  mécaniques  livrées  à bas  prix,  qui  sont  mal  exécutées  , 
et  sont  bientôt  mises  hors  d’état;  aussi  les  bons  constructeurs 
maintiennent-ils  leurs  anciens  prix.  Dans  le  nombre  de  ces 
derniers  il  est  justé  de  distinguer  M.  Gotten. 

Généralement  on  a mis  les  réservoirs  d’huile , et  les  pompes 
par  conséquent;  au-dessus  du  mouvement  d’horlogerie.  Oéi  trans- 
met alors  l’aetion  de  ce  dernier  aux  pompes , au  moyen  d’une 
tige  qui  traverse  le  fond  du  réservoir  , sans  laisser  pour  cela 
passer  l’huile  , grâce  à une  boite  à cuir  dans  laquelle  glisse  la 
tige.  Il  est  facile  d’éviter  ces  chances  de  fuite  sans  recourir  à la 
boîte  à cuir  ; il  suffit  pour  cela  de  faire  passer  la  tige  communi  - 
catrice  par  un  tube  qui  traverse  le  réservoir  d’huile  , et  qui  est 
soudé  au  fond  de  ce  dernier  ; alors  la  tige  s’élève  au-dessus 
des  bains  d’huile  , et  c’est  à son  extrémité  supérieure  qu’on 
adapte  les  organes  qui  doivent  la  lier  aux  pompes.  On  peut 
d’ailleun  mettre  le  réservoir  d’huile  au-dessous  du  mouve- 
ment d’horlogerie  ; vingt  combinaisons  pour  une  s’offrent  à 
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l’espritqui  permcUent,  dausce  cas, défaire  mouvoir  facilement 
les  pompes. 

Il  paraîtra  sous  peu  des  lampes  à circulation' de  plusieurs 
sorte.s  , sans  aucun  mouvement  d’iiorlogerie.  Le  principe  du 
inouvenient  est,  dans  ces  appareils  , la  chaleur  dégagée  par  la 
combustion.  Bornous-nousà  dirorque,  dans  Tune  de  ces  lampes, 
ou  emploie  eoiiiine  moteur  le  courant  d’air  , déterminé  par  la 
dilatation , soit  des  produits  de  la  combustion  , soit  de  l’air 
ambiant.  Carcel  a fait  une  lampe  d’après  ce  principe,  mais  l’exé- 
cution en  est  mal  entendue  et  disgracieuse..  Le  nouveau  mo- 
dèle est  plus  simple  , infiniment  moins  volumineux  , , et  d’une 
forme  élégante. 

Parmi  les  lampes- à réservoir  inférieur  et  à- dégorgement , dans 
lesquelles  chaque  molécule  d’huile  ne  passe  qu’une  fois  par  le 
bec,  il'tm  est  plusieurs  qui  réunissent  une  graiule  simplicité  de 
construction  à une  marche  réguhère.  Bans  les  unes,  l’huile  est 
constamment  poussée  par  un  poids  qui  agit  sur  un  cuir  em- 
bouti , glissant  comme  un  piston  dans  un  canal  cylindrique. 
Ici  la  force  du  moteur  est  constante , mais  la  résistance  aug- 
mente à mesure  que  le  piston  baisse.  Pour  corriger  cette  .cause 
d’irrégularité  dans  le  dégorgement , il  suffit  d’employer  un 
régulateur  de  la  forme  suivante  : au  poids  moteur  P est  fixé  un 
tube  T,  qui  descend  avec  lui,  et  dans  lequel,  après  avoir  traversé 
le  poids,  pénètre  L’huile  qu’il  presse  ; au  centre  de  ce  tube  il 
en  est  im  autre  t fixe , de  telle  sorte  que  l’huile  , obligée  de 
passer  entre  ces  tubes , frotte  contre  leurs  parois  et  monte  plus 
lentement.  A mesure  que  le  poids  et  le  tube  T. baissent,  le  tube 
t sort  davantage  de  ce  tube  T , le  chemin  étroit  duis  lequel 
frotte  l’huile  est  de  moins  en  moins  long , et  par  conséquent 
cette  cause  de  résistance  diminue  , ce  qui  compense  l’accroisse- 
ment de  résistance  qu’oppose  la  colorme  d’huile  à mesure  que 
ce  poidsr  baisse  ; quand  on  fait  remonter  le  poids , le  cuir  em- 
bouti cède,  et  l’huile  supérieure  passe  entre  ce  cuir  et  le  corps 
de  pompe  , pôur  de.scendre  sous  le  piston.  , 

On  ex])loite  aussi  à Paris  des  lampes  à poids  sans  dégorge- 
ment. Alors  , au  lieu  des  régulateurs  qne  nous  venons  de  dé- 
crire, on  en  emploie  un  autre  qui  produit  seii.siblement  le 
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niveau  constant.  Cettte  coiiiLinaison  est  loin  de  valoir  la  prt  - 
cédeiite. 

Au  lieu  d’un  pouls  moteur  on  emploie  aussi  dans  les  lampes 
ù pistou  UU' ressort.  Le  constructeur  qui  le  preinier  a exploite 
en  grand  ce  système , M.  Jack,  emploie  un  ressort  en  hélice. 
Il  remonte  le  piston,  et  refoule  le  ressort  au  moyen  d’une  lif.e 
à crémaillère  engrenée  sur  une  loue  dentée  dont  l'axe  porte 
une  clef.  Les  lampes  Jack  sont  bien  construites  et  fort  élégantes. 
D’autres  constructeurs  ont  imiu'  M.  Jack  , mais  avec  quelques 
modifications.  L’un  s’est  borné  à substituer  à la  tige  à crémail- 
lère une  sorte  de  crochet;  D’autres  ont  remplacé  le  ressort  en 
hélice  par  un  ''ressort  spiral  du  genre  de  ceux  des  montres.  Lu 
de  ces  constructeurs  a adopté  au  tube  d’aisceusion  un  robinet 
pour  arrêter  l’écoulement  de  l’huile  quand  l’éclairage  cesse. 
Quand  cette  précau4on  n’est  pas  prise,  le  ressort  continue  ù se 
débander  et  l’huile  à dégorger  inutilement  ; puis  , qriand  ou 
veut  .éclairer  de  nouveau  , il  faut  remonter  le  ressort.  Notez 
qu’aloi's  il  faut  attendre  pendant  quelques  minutt#  avant  que 
l’huile  soit  remontée  jusqu’au  bec. 

Les  lampes  à piston  et  à ressort,  dont  nous  venons  dè  pàrfer, 
ont  toutes  , comme  la  lampe  à poids , besoin  d’un  régulateur 
pour  dégorger  avec  uniformité. 

Au  lieu  d’un  ressort  métallique  on  peut  aussi  employer  un 
certain  volume  d’air  condensé  enfermé  dans  le  réservoir  d’huile. 
Le  régulateur  à frotteinent , décrit  ci-dessus  , est  alors  mû  par 
un  flotteur  qu’on  place  à la  surface  de  l’huile.  Une  lampe  que 
nous  avons  fait  construire  d’après  ce  principe  marche  très  bien. 
Cette  lampe  a,  il  est  vrai,  l’inconvénient  de  toutes  les  lampes 
dans  lesquelles  fonctionnent  des  masses  de  gaz;  ces  gaz  chan- 
gent, en  effet,  de  volume  dès  que  varie  la  température  des  lieux 
qu’elles  doivent  éclairer.  Dans  cette  lampe  l’air  est  condensé 
et  l’huile  injectée  dans  le  réservoir  au  moyen  d’une  pompe 
peu  coûteuse  qu’on  laisse  à demeure  dams  le  corps  de  la 
lampe. 

Nous  donnons  ci-joint  le  dcssm  d’uUe  lampe  à pression  d’air 
et  à régulateur.  P réservoir  d’air  comprimé  à deux  atmo- 
sphères qui  communique  par  un  tube  / à la  partie  supérieure  du 
réservoir  d’huile  R.  F flotteur  traversé  par  le  tube  d’asceu- 
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sion , où  s’insinue  une  tige  régu- 
latrice , qui  tient  au  flotteur  par 
un  fil  de  fer  coudé  qui  descend 
arec  elle  dans  un  prolongement 
inférieur,  afin  qu’en  remontant 
arec  le  flotteur , lorsqu’on  re- 
charge le  réservoir  d’huile,  le 
coude  ne  soit  pas  arrêté  par  le 
Las  du  tube  d’ascension.  C’est  en- 
tre ce  tube  et  la  tige  régulatrice 
qu’a  lieu  le  froUcinent  régula- 
teur (fig.  24). 

L’huile  qui  dégorge  retombe 
dans  la  colonne , qui  lui  sert  de 
godetj  une  pompe  foulante  coni- 
I posée  / fait  passer,  de  cette  co- 
' lonne  dans  le  réservoir,  l’huile 
dégorgée  et  celle  qu’on  y ajoute  chaque  fois.  Dans  le  dessin  ci- 
joint  le  flotteur  est  représenté  à la  fin  de  la  course. 

On  a vendu  il  a quelques  années  des  lampes  i réservoir  in- 
férieur dont  le  moteur  était  le  gaz  hydrogène  développé  dans 
un  vase  de  plomb  par  l’acide  sulfurique  étendu  d’eau  agissant 
sur  le  zinc.  Le  zinc  avait  la  forme  d’un  petit  cône;  il  plongeait 
par  sa  pointe  dans  l’eau  acide , et  comme  il  était  porté  par  un 
support  qui  ne  lui  offrait  qu’une  pitite  ouverture  , il  n’enfon- 
çait dans  cette  eau  que  progressivement , et,  selon  les  auteurs 
de  ces  appareils  , il  donnait  ainsi  lieu  à un  développement  ré- 
gulier du  gaz  , lequel  développement  produisait  une  ascension 
régulière' d’huile  jusqu’au  bec.  Cette  régularité  n’était  pas,  on 
le  voit,  très  bien  assurée.  Ou  a fait  exécuter  une  lampe  sembla- 
ble , mais  à niveau  vraiment  constant.  Au  lieu  de  gaz  hydro- 
gène, qui  peut  .s’enflammer  et  causer  des  accidents,  ou  du 
moins  effrayer  les  acheteurs,  on-  produit  du  gaz  carbonique  au 
moyen  du  marbre  et  <le  l’acide  hydrochlorique.  K étant  le  frag- 
ment de  marbre  ( fig.  25  ) , l’acide  est , par  la  pression  du  gaz 
formé,  soulevé  dans  le  tube  I P,  ouvert  dans  l’atmo-sphère  en  I ; 


Fig.  24. 
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^ LANDES. 

nière  cain^’prie.  Lfe  ré^'etvoir  d’iiuile  éunt  en  bds , Ihilorier 
y fait  descenave  une  colànoe  d’eau  saturée  de  sulfate  de  zinc  , 
qui  ▼ieofd’uu'rêsçrvojr'  supérieur  ; cette  colonue  d’eau  saline 
exerce  une  pression  sensri)lement  constante  , parce  que  1 air 
extérieur  ne  presse  pas  sur  le  niveau  supérieur  de  cette  masse 
d’eau , mais  péûètre  dans  l’4iuérieur  de  l’eat  même  par  un 
tube  qui  s’^uviÂ  vers  le  fond  de  ce  reservoirT.  Alors , comme 
dans  le  vase  deMariotte,  la  pression  ne  s’exerce  qu’à  partir  du 
trou  d’entrée  de  rair.  De  plus,  lesdhnensions  delà  lampe  sont 
telles,  qUe  la  pressiot^de'  la  côlonned’eau  saline  égalé  la  pres- 
sion dé  1»  colonne  d’iioite  qui  s’élève  depuis.^le  réservoir  infe- 
rieur jrtsqu’an  bcc.  ThUorier  dispose  le  godet  de  la  lampe  près 
du  |Hed,,  èt  h ma^ne  par  une-  chemise  mohile*,  et  ; en  même 
temps,  pour  faire  remoiiOir  l’eau  saline  dans  'son  réservoir,  on 
enlève  jp  tube  à air  dexe  lésérvoir.  L’huile  se  verse  par  le  bec 
lui-iuèmc , et  au  moyen  d’un  entonnoir  fait  exprès  dont  la  ca- 
vité «e  communique  quavcc  l’espace  annulaire  du  bec. 

La  lampe  des  frères  Girard,,  celle  dite  hydraulique,  celles  de 
MSI.  Silvaiitj  Rouen,  etc. , sont  toutes  des  imitations  de  la  fon- 
taiite  de  lîéron.  Dans  cet  appareil  de  physique,  sont  trois  ré- 
servoirs. Du  premier,  qui  est  rempli  d’un, riqiiide  quelconque  , 
desceud  par  on  tube  une  colonne  liquide  qui  arrive  au  fond 
,la  deuxième  et  en  cirasse  l’air;  cct  air  pawe  par  un  autre  tube, 
du  deuxième  réserfoir  daits  le  troisième , qui  est  également 

rempli  de  liquide,  y exerce  une  pression,  et  force  le  liquide  à 

s’élancer  au  delrors  par  yu  deruier  tube.  Ordinalre^rrent  on  met 
le  troisième  réservoir  au-dessous  du  premier,  ^t  ou  fait  passer 
le  tube  d’éjection  du  troisième  à travers  ce  premier  réservoir  ; 
de  sôrte  que  l’eau  qu’on  verse  ims  celui-ci  semble  en  sortir 
en  jet. 

De  la  fontaine  . dé  Héron  on  a fait  les  lanrpes  que  nous  ve- 
nons de  uomrtiér  en  etiiployant  l’huile  pour  liquide.  Au  lieu 
d’un  jet  on  a Obtenu  itné  élévatiod  permanente  au  nivean  du 
bec,  ou  un  dégorgement  réguneV;  iL  a suffi  |Vour  cela  de 
faire  exercer  à l’huile  qui  desfcénd  du  premier  réservoir  , une 
n/esslon  coMtatrtê  au  moyeu  du  principe  du  vase  de  Mariotte. 
, ■ ' ' SxistE  Preuve. 

landes,  {aigrie.  ) Les  laudes  sont , en  général,  une  étendue 
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de  pàys  où  ià  tèrré  , ordmaimiient  unie,  est  dénuée â^artn-és 
et  ne  jîéùt  étic  cüllivée  avec  pro^  en  bté  et' autres' 
mais  oh  applique  plus  généralement  ce  uiçt  i un  sot  eq  plaine,  * 
formé  d’ai^il^,  reçoiiv^t  par  imè  petite  épaisseur  de  saiWe.,  e^ 
donltant  presque  exclùsivéïheiit  naissàn'c'e  à des  Di  uyères , de» 
ajoncs,  des' bugranes  ^ des  jours , des  tormentiUes , dçs  laichen^  j- 
telles  sont  en  t^rànie  lès.  landes  jJe  Botdèaüx , de  .là  Sologne  é( 
de  la  Bretagne,, .'Si  le  terralh  des  landes  n’est  pas  propre  à toute 
sortedé  végétatjx,  c’és't  peut-être ihoins  à sa  stérilité  propre  qu^il, 
le  doi^'qii’à  son  peu  de_prôfondeui' ; .et  si  les  arbres  qui  auraient 
besoin  dé, beaucoup  de  fond  ainsi  que  Us  végétaux  pivotants, 
ne  sauràleAt  y croître,  l*éxlréinqd,ureté  de /ton- sol  supposant 
renfopçement-de'lcùrs  façiuésà’uhe  proïbndeur  suMsanle 
n’eh  êstpas  tdujouip  de  ipêthé  dé  beaucoup  de  plantes'i  racines 
courtes,  traçante^,  fibretiées  , snpefficièlles , tuberculeuses  ; en 
eflet,  les  eauX'plu'vlàles  n’ayant  guère  d’écoulement  sur  les  lan- 
des, à raison  de  lèur  presque  cpnî>tante  horizontalité,  ces  eaux^ 
après  avoir  Sta^ié  i la  surface,  s’infiltrent  dans.uu  sol  plus  ou 
moins  épa'is,  èl  sont  retenues  à une  pUis'  ou  moins  grande  pro-r' 
fondeur  sur  uii  soùs-sôl  'iifnpénéU'ablé,  et- la  lïàUdieiir  qui  en 
résuUe,  et  qui  sfe  conservé  fort  lông-tcjmps,  sifltit  pour,  nourrir 
les  thchles  d”une  v^ctatîon  appi  opi  iéé,  dont  l’i'spèce  eèt  déter^ 
minée  dans  l’élaf  ii^filfeT',  par  falon^jiieiir  qu’il  c^t  permis  à*” 
leurs  racines  d'frtteîhdfè,  D’un  autre  cùté,  en  qii.élques  cautons 
dès  pays  de  landes.ou  l’argîîe  est  plus  profonde,  ou  rendue  acci- 
denfenement  perinéâblè_ ,.on  trbuviè  de  beaux  arbres,  entré 
aùttbs  le  pui  inai  îtîmé  et  dê  wp'erbes  rouvres. -Ces  considéra- 
tions sont  tout-ù-fait  propres  k exciter  lé  coùragç  et  k soutenir 
l*espoif  de  ceux  <pii  entreprennent  de  défriclier  éès  lande^i 
de  les  soumettre"  â une  culture  qui  Lien  çalctrlée  'et  biêu  con- 
duite, peut  encore  léür  procurer  de  grîuids  profits.  En  elfei, 
quand  ce  sol  a ét?  cbnvenàblemcnt  égoùtté  . ét  iissaini  (s’il  est 
dâminé  par  lesèauX),  écobué , retourné,  assujetti  à une  boni^ 
culture  préparatoire , les  principes  de  fertilité  dont  il  est  plus 
ou  moins  imbu,  sùitant  Son  cpa'isscnr  et  sa  situation r'énti-etë- 
ntis  par  la  décomposition  immédiate,  ihais'’plus  ou  moins  len'te^ 
des  végétaux  qu’il  noorrissi^it  naturellemeilt , ot  que  les  Dpéra- 
ddos  dû  défrichement  y ont  mêlés  en  même  temps  qu’elm  tes 
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en  ont  extirpés  , feraient  un- engrais  assez  puissant  pour  atten- 
dre ceux  que  rratrbdiiction  et  la,  multiplication  des  troupeaux 
pennettent  de  orépr  eu  abondance  , à la  faveur  de  l’inunense 
quantité  de  fourrages-,  dé  racines,  de  légumes,  qui  assurent  pres- 
que aussitôt  leur, nourriture.  De  grainles  éntrejprisespnt  été  faites 
d'âns  tes  derniei(S  temps  pour  le  défriclieiuent  des' laudes;  il  faut, 
espérer  que, , de  proche  eu  proche,  leurs  résultats  engageront 
dans  des  enU'cprises  nouvelles;  il  n’est  certes  pas  nécessaii'ç  de 
s’étendre  ici  sur  les  avantages  qui  en  découleront  pour  les  par- 
ticuliers et  pour  le  pays.  (Voy.  les  mots  BaurÈaEs,  Friches, 
Défrichement.  ) * .Soüeange  Bodin. 

LANGUETTE.  ( Constmction.)  On  donne  ce  nom  , 'en  con- 
struction : 1°  aux  petites  cloisons  de  séparation  entre  des  t(tya,ux 
de  cliemuiéè  contijjus t,v6ir  ce  mot)  ;'2°  et  à la  partie  saillante 
ou  m/lle  des  ànsemlilages  à vaUiure  à languaUe.\oy . Assemblage. 

Goublier. 

LAPIDAIRE.  [Tee/iriologiej)  C'est  l’ouvrier  chargé  de  tailler 
les  pieiTes  précieuses  de  manière  à le.ur  donner  tout  l’éclat 
dont  elles  sont  susceptible^.  Les  anciens  parabsent' avoir  ignoré 
<;et  art,  du  moins  en  ce  qu’il  s’applique  à la  taille  drt  diamant , 
dont  l’extrême  dureté  résistait  à tous  les  moyens  employés 
pour  le  façonner.  Ce  ne  fut  que  vérs  1476  que  Louis  De  Ber- 
q;ueu  réussit  à user  les  diamants  en  les  frottant  l’un  conü'e 
l’autre  et  les  polit  au  moyen  de  leur  propre  poussière.  On  a 
depuis  perfc-ctionné  ce  procédé,  et  maintenant  ces  pierres  pré- 
cieuses se  taillent , sinon  avec  beaucoup  de  facilité , du  moins 
avec  une  régularité  parfaite  , et  aci^ièrent  par  cette  opération 
un  pouvoir  réfringent  qui  décuple  leur  valeur. 

C’est  au  moyen  d’une  meule  eii  acier,  très  doux,  et  de  leur 
propre  poussière,  que  l’on  taillé  et  polit  les  diamants.  Les  autres 
pierres  précieusels  plus  tendres  se  façonnent  avec  des  meules 
moins  dures.  Aiql^i , pour  les  rubis , les  saphirs  et  les  topases 
d’Orient,  on  emploie  une  meule  ^e  enivre  et  de  la  poussière  de 
diaiiiant  imbibé^'  d’hiiile.  Be  poli  leur  est  donné  sUr  une  aqtre 
iqciile  en  cuivre  ixvcx.  du  tripoli  détrempé  à l’eau. 

Pour  les  émerat  ides,  les  hyacinthes,  les  améthystes,  lesgrenats 
et  autres  pierres  in  oins  dures  , il  snflit  d’une  meule  de  plomb 
recouverte  d’émèri ‘ humecté  avec  de  l’eau.  Elles  se  |)oli.sseiit 
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sur  une  meule  de  zinc  par  le  moyen  d«  fiipoli  pû‘<ie  la  pot^e 
d’ctain.  ‘ 

Les  meules  du  lapidaire  sont  montées  sur  un  bât»  en  <bène* 
solidement  établi , et  tournent  horizontalement  ; le  monve- 
ment  de  rotation  leur  est  transmis  par  une  roue  de  'votée,  èj^e- 
ment  platée  horkontalément.  Ce  inécàbismo.  est  trop  facile  à 
concevoir  pour  que  noos  nous  arrêtions  à le  décrite.  Nous  fe- 
Tons'seulement  observer  qù’il  y a toujours  deux  meules  montées 
sur  It  bâti,  rums  pour  taillér  k l*âütré  pour  polir.  tWbre  de 
chacune  d’elles  porte  unè  poulie  A plusieurs  gorges  de  différents 
diamètres  J du  moyen  de  laquelle  on  peut  augmenter  eu  di- 
minuer la  vitesse  des  meulès.  ... 

, Pour  fixèr  les  pierres  que  l’on  v^l  travailler  et  dônt  le  vo- 
lumé  est  souvent  fort'petii,  on  emploie  un  i'nstruinènt  noituhé 
cadran , dans  les  mâchoires  duquel  'ést  retenu  un  cylindre 
nommé  bâton  à ciment  : on  place  à ï’extréniité  de  ce  bâton  un 
peu  d’étain  fondu,  ou  de  mastic,  et  on  y pose  fa  pierre ,^ui 
adhère  suftisaimnent  aussitôt  que  l’étain  ou  le  mastic  sont  fixés, 
l’ouvrier,  en  s’appuyant  sur  un  support  placé  près  de' la  mèulq, 
présente  la  pierre  à l’atifion  ^ cette  dernière  en  inclinant  lé 
cadran  selon  la  pente  qu’il  veut  dopner  aux  facettes.,  et  eir 
le  chargeant  quelquefois  de  poudre  pour  faire  mordre  davan- 
tage la  meule.  ^ 

Cette  opération  présenté  ^uèlq'uesdifiku)  tés  si  l’on  veut  arriver 
à une  régularité  ri^urense  essentielle  pour  mùlUplier  les  rér 
flèxions  et  les  réfraction^  de  la  'lumière  par  la  correspon- 
dance des  facettes.  Les  lapidaires  dé  Paris  sont,  sans  conti-cdit, 
ceux  qui  sont  parvenus  sous  ce  rapport  au  plus  haut  degré  de 
perfection;  mais  généralement'  ôn  se  sert  pour  obtenir  un  re* 
sultat  plus  sûr  d’un  cadran  perfeptiopné^  dont  nous  allons 
essayer  dè  doriner.nne  idée  : le  bâton.à  cimen^,  air  lieu  d’être 
retenu  par  les  mâchoires  , passe  à û-otteiiient  doux  d^s 'un 
cylindre  creux,  terminé  par  un  cercle  divisé,  et  porte  une  ai- 
guille qui , par  s?  correspondance  avet  les  'dçgrés  de  ce  cerclé, 
permet  de  diviser  exactement  la  circonférence  de  la  pierre 
en  faisant  tourner  |e  bâton  à cipient  dans  son  tube.  JL'ne 
vis  de  pression  sert  â Ije  fifer'  dans  chaque  position  où  l’on 
veut  formér  ime  facette.  Qiiaut  ê l’incVuüison  de  la  pierre,’  éii 
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)a  règle  au  raoy«p  d’uo  guart  de  cerçle  placé  spr  le  côté  de* 
lïiâchôires.  Ccrmine  on  le  vmf;  on  à appliqué  5 cet  instrument  le 
priiicipe  de  l>i  inacliine_5i  tjivjser. 

J^ijourd’liUi  les  diftuiayits  nç  se  taijlept  qiie  «Je-deux  manières, 
é^  roise  ou  en  brillant.  , 

' tes  roses  sont^atès  par  dèsspu^  et  sont  .toujours  serties  dans 
une  iiK^tujre  pleine.  Elles  sont  divisées  ep  déux  parties.  L’une, 

noinmée  couronne,  est «M'dinajrehiepÇ  une.pyramide  à six  faces', 

UaPtre^  o«)inmée dentelle,  sgc«5ippt)S(Ç de  dix-huit  facettes  Uiap— 
gula'irçs  <5[h1  remplissent  topt  l’interrnilè  laiCQuronne  et 

b Êkse'delfa  pierre.  . . ..  o ^ ' . 

Les  brillants' au  contraire  se  montent  à jçur.  Un  les  divi^ 
en  trois  parties  égàleS^^  l’une  nojmnee  la  table,  placée  au-dessus; 
l’autre  appelée  culasse,  La  table  est  taillée  i huit  paiis.  La 
ctrlns^  est  taillée  à fa«ictles,  qui  doivent  correspondre  à celles 
de  la  pàrtie  supérieure,  afin  d’ augmenter  le  jeu  dç  la  lumière, 
la  table  çeùle  est  saHlante  sur  la  iimnj.ure. 

'Les  antres  piérrés  préci«?uses.se  taillent  epinme  JesLrîllants. 
"Le  sertissage  6u  là  jpontui'e.  des  pi èrres_ précieuses  formé  une 
bràiidhe  particulière  de  l’art  du  bijputier.  » Cl.  Eybakd.  ^ 

■ LAQUÉS.  ( Chimiè  irÂustneïl^.)  Pour  fixer  les  matières  «olo- 
‘ràntes  solubles  dans  l’eau  sur  un  tissu , U est  iodlspensalrlc  de 
faire  inteVvetlir  un  mordant  qui,  combiné  d abord  avec  le  lis- 
'su  , détermine  ensuite  la,co,iubuvaispri  de  la  iiiatiifre.  «;plo|au|e  ; 
c’eÀ  par  sa  base  que  l’alim  agit  dans  ce  cas,  et  cett«j  uieme  pase 
a fini  d^afBnite  pour  les  couleurs , qu’à  J’èi<it  d hydrate  sui'io^ 
elle  enlève  à l’eau  les  malieres  ccdoranles  qm  s’j  trouvent  ^is- 
soutes  ; on  pourrait  àiissl  obtenir  dés  combinaisons  analogues , 
en  mèlant^âveo  la  dissolution  «|’alan  celle  de  l^imatmre  colo- 
rante,; mais  séuTent,  danscê  cas';  on  obtiendrait  des  toutes  al- 
térées, parce  que  l’alcàli  employé  pour  1^  prçoipiution  de  Ta- 
luminp  produirait  cet  'Cfléi  sur  la  couleur.  . 

Nous  avons  indiqué^^  l’arliele  Alominb  les  proceilés  pour  la 
préparer;  dôus  deirons  rappeler  senlemeut  içi  que  l’on  doit  se 
servir  (Je  liqueurs  étenibiespoùr^blenir  üii  hydrate  bien  divisé, 
èi  que  le  carbonate  de  soude  est  le  pre«jlpitauit  que  l’qn  doit 
prwrer.  L’oxyde  de  fer  pouvant  altérer  la  teinte  de  beaucoup 
de  èouleiirs,  il  faut- se  servii'  de  l’alun  le  plus  pur  possible,  et 

. ii-iifl  ■ ■ •••  '■  -«M  ■ . 
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laver  l’at^mioe  de  manière  a enlever  tout  ce  qu’elle  retient  4^ 
sels  solubles. 

'^L’aluhiiire  n’est  pas  la  seule  substance  que  l’itfn  emploie  pour 
la  préparation  des  laques  , ori  y uieTp- souvent  aussi  de  la  çnaiE 
GU  de  I AvfiqON;^ou  l’im  et  .l’aiitèç , que  l’oii^doit  eiuploverà 
1 état  de  pureté  et  de  gi ànde  dlVîs)bii.*Si  .on  jan  Jait  usage , ou 
les  inélan'g'e  avVe  faluiuine,  que  l’on  délaie^en^uite  dans  la  dis- 
solution do- matière,  «felorante.  Les  qiiantités  relatives  de  ma- 
tières sont  déterinltlécVpar  Lt  ricliessg  de  teinte  que  l’on  veut 
'obtenir;  (Juand  on  a suffisaninitnt  chargé  de  couleur  Valumine 
seule  ou'fnébingéé;.que  l’oivd(’sigiié  sous  le  nom  d‘’  cer/w  bltuuif 
bu  lave  avec  soin'v  et  ({u'arid  la  iSiassc  est  sufli^ainmeut  égouUéc, 
dUfltf  rédiiit- ordintaiVément  en  irochtsqaes,  eu.  réunissant  une 
quantité  siiffiséute  def).lfte  dansjnn  entoiinoir  que  l’on  fixé  après 
Ijn  iiiancbe;  en  tenant  le  luancbe  avec  l’une  des  mains,  et  le 
frappant' légèrement  surraufté,  on  fait  sortir  .à  chaque  fois  <te 
petitès  massés , qui  prennent  üûe  forme  plus  ou  moins  cor 
niqriè,  ^ ^ 

f^e  ferhlanc  s’altérant  facilement  ét  se  couvrant  de  rouille , >1 
▼ant  mieux  employer  des  cntbnnoire  de' verre. 

Quand  on  a préparé  le  carmin,  les  Uquenrs  encore  très  coli>- 
réci  d'oû  il/’est  pfébipité  , et  la  décoction  des  marcs  Bien  fil? 
ti^,bibrvent  lésruues  et  1m  autres  è préparer  la  laque  canninéé. 
<Do  y mêle  deux  parties  d’alun  pour  une  de  cocUchillé,  et  on 
ajoute  quelques  gouttes  de  dissolution  d’étain,  pqis  une  quan- 
tité su  disante  d«  carbonate  de  soude  dissous,  pour  précipiter  la 
laqué/  • ' * ' , • 

On  peut  aussi  prépartr-<el.té  laque  avecTaluminè  hydratée;. 

M,  Robiquet  a indiqué  pour  la  prépératibu xfe  la  laqué  de 
garance  un  procédé  qui  donne  un  très  beau  pro^lnit. 

On  fait  macérer  la  garance  dans  l’eau  froide,  on  exprime  for- 
ternent  le  résidu , on  le  délaie’  dans  l’eau,  et  dn  recommence  à 
quati-e  ou  ciitq  fois  cè  traitement}  ^cm  fait  énsdite  bouillir  le  rq-  > 
sidu  avec  de  1’^  d’alUn,  et  l’on  précipité  par  le  carbonate  de 
soude  la  liqueur  filtrée.  '•  r 

L’acide  sôlfUrique  «Jncentré  altère  ]pcü  la  matière  colorante 
de  la  garance,  et  réagit,  an  contraire,  fortement  sur  lea  substan- 
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terf  qui  rateônipagneut.  En  délayant  avec  précaution  la  garance 
en  poudre  dans  l’acide,  et  évitant  l’élévation  de  la  température, 
en  transvasant  au  besoin  Ip  mélange  dans  un  autre  vase,  et  l’é- 
talant sur  ses  bords,  wi  obtient,  si  l’opération  est  bien  faite  , 
une  masse  qui  donne  à peine  uite  teinte  jaunâtre  à l’eau  ; on  la 
lave  avec  soin,  et  on  la  lait  bouillir  avec  de  l’eau  d’aluu,  et  l’on 
f ajoute  une  dissolution  de  borax.  Il  se  fait  aussitôt  un  beau 
précipné  rose,  qu’on  lave  d’pbord  à froid  et  ensuite  à l’eau 
tônillante.  Les  doses  qui  ont  le  mieii^  réussi  à M.  î\(d)iquet 
sont  1 kilog.  charbon  sti|ftirique  ( supposé  setf),  ô kilog.  d’alun 
j on;  2 seulement  si  la  jnatière  est  trop  cbarbonuée , et 
25  kilog.  d’ean  ; on  fait  bouillir  une, dp, mi-heure,  et  on  ajoute  à 
la  fiqueur  filti  ée  une  dissolution  de  1,500  de  borax^dans  4 kilog. 
dVan. 

La  laque  de  garance  oftVe  une  teinte  U ès  belle  cl  très  sofide.  On 
V tnèle  souvent  d’antres  couleurs  qiil  réûsteut  beaucoup  moins 
bien  qu’elle  à l’action  de  la  lumière  ; il  est  facile  de  reconnaître 
cette. fraudp , en  (a|$mit,^cbauffet:.la  Uqpc  avec  ube  dîMolution 
caiiiduate  de  sonde  ou  de  potaue,  à laquelle  la  laque  de  ga- 
rance, pqre  ne  cède  rien. 

^ La  gràine  D’Avignon  i/ifcctorius  ] pertâ  préparer  là 

laque  connue  sqi)$  le  nom  de  stlll  de  l’excès  de  carbonate 

de  soude  que.  l’on  ;çmp,]oie  pour  la.précipitMioa  fait-  virer,  la 
teinte  de  la  graino  en  brun  jaunâtre.  . ■ . 

^ L’pxide  d’étain  se  combine  tvès.  bien  aux  matières  colorantM, 
mais  en  faisant  virer  leUrs  teintés  naturelles.;  en  ajoutant  pu 
excès  de  aeld’ctain  au  bain  de  cqckenilie,  daus 'lequel  gn  a teint 
Tçs  peaux ,^on  obtient  une  bque  craipoisie  très.-bellei  • 

, H.  (t/vuctikr  de  CLxuaav. 

LABIES JBATÀyiQtJES.  Voy.  Yeshe. 

LARMIJÎR.  ( ^ctistruct^n-)  Refouillemeut  en  ibyme  de  goût- 
tii'rr  renversée qu’on  pratique  .ordiBaireiueAt  dans  1a  sotrface 
des  bande<uix,  appuis,,  coruiçhes  et  autres  corps, saillants,  orAes 
ou  non  de  moulures,  et  sur  les  faces  extérieures  des  coustructiona, 
pour  empêEliÇi'  Iç^  eaux  pluvii^et  de  coulei;  le  long  de  cés  fa- 
ce.s  , et  en  déterminer  la  cl^qte.eu  avant  du  piqd  du  bâtiiuènt. 
Ou  lui  donne  encore  le  nom  de  coupc  larme  et  de  jet  d'eau  oty 
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rejet  d’eau.  Par  suite,  on  dontie  le  no»i  de  larmier  une 
corniche,  et  de  j^t  d’eau  dan»  uue^;roiîée,  etè. , à la'  partie  même 
qui  porte  ce  refouillement.  Godrlier. 

LAllVES.  ( Agric.)  Nom  sous  lequel  on  désigne  les  iqsectçs 
dans  leur  second  êge , ou  à U sortie  de  l’œuf.  Les  chenilles  et 
toute  espèce  de  Ver  qui  deviendra  un  jour  insecte,  sont  des  lar- 
ves. L’œuf  est  le  preirtier  état,  la  larve  est  le  second,  la  nym- 
phe le  troisième  , et  J’insecte  parfait  le  quatrième  ou  dernier. 
Quelque  variées  que  soient  les  formes  dans  ces  quatre  degrés, 
elles  sont  dues  au  développement  successif  des  parties.  Comme 
cela  se  voit  dans  tous  les  aniina,iix  ovipares  o\t  vivipares.  C’est  à 
l’état  de  larves  que  les  insectés  font  le  plus  de  dégâts  ; on  en 
voit  un  triste  exemple  dans  les  ravages  qu’exerce  dans  nos  jar- 
dins et  dans  nos  champs  la  larve  du  dianueton,  connue  généra- 
lement sous  le  nom  de  ver  hla/iç.  La  plupart  des  insectes  vivent 
beaucoup  plus  long- temps  sous  la  forme  de  larves  que  sous 
cejile  d’insectes  parfaits;  c’est  ce  qui  donne  au  ver  blanc  le 
temps  d’y  causer  tant  de  uial.  Lea  larves  des  lépidoptères  s’ap- 
pellent communéiiient  clicnUks.  On  .sait  les  dégâts  qu’exercent 
en  ce  ihoiueul  les  chenilles  de  la  pyrale  dans  plusieui's, contrées 
de  nos  vignobles.  Les  larves  varient  prodigieusement  de  forme 
et  4e  manière  de  vivre.  Elles  ont  on  n’ont  pas  de  pattes  ; elles 
vivent  dans  la  terre,  l’caù,  les  animaux  vivants  ou  morts,  l’in- 
térieur et  l’extérieur  des  végétaux.  Leur  pliis  grand  nombre 
sert  heureu^uieut  de  pâture  à d’autres  animaux  ; mais  il  eu 
reste  assez  pour  causer  aux  cultivateurs  bien  des  pertes  et  bien 
deSsouçis.  Les  nroyéns  artificiels  que  l'homme  emploie  pour  les 
dçtrtiire  ne  sont  que  trop<  iqellicaces , mais  beaucoup  périssent 
sous  ^l’influence  de  circçustauces  atmosphériques  qui  échap-, 
pent  à notre  pbservatiou  J d»  sorte  que  souvent  le  fléau  Jvient 
nous  désoler,  et  disparaît  comme  à notre  insu. 

.SouLANGE  Bodin. 

LATRINES. Technologie. iiuportautc 
de  nos  habitations , soit  qu’on  l’envisage  sous  le  rapport  de  la 
commodité  et  des  agréments  de  la  vie , soit  qu’on  la  considère 
sous  celui  de  la  salubrité  et  du  bon  ordre  public. 

Sous  le  rapport  de  la  commodité  et  des  agréments  de  la  vie , 
un  point  essentiel  est  d’empêcher  que  dans  aucune  circonstance 
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il  ne  s’eii  dégage  des  émanatioiw  qui , en  se  répandapt  dans  les 
différences  parties  la  maison  , rendent  le  séjtrar  »de  cette 
maison  insalvibre  ou  tout  au  nioins  desagreatle.  ^*our  obtenir 
ce  résultat , deux  moyens  principaux  peuvent  être  mis  en  usage: 
l’emploi  de  la  fonte  pour  l'es’tuymix  de  chute  , et  Une  .yenlila- 
tion  tellement -cmnbioée,  que  non  seulement  les  gaz  rçii  se  dé- 
gagent des  matières  contenues  dans  les  fosses  puisseitt  en  tout 
teiiaps  s'échapper  au-dêhoîfs  j niais  ^u^il  5 établisse  y par  le  tiisau 
mémo  (^e  chute,  un  courant  descendant  qui , passant  par  les 
cabinets  et  les  sjéges^sitjiéS^à  tous  , les  éu^s.  rende  ces  cabinets 
inodores  , ét  c^U.saps  le  sccoims  d’pbturateurs  si  utiles  dans 
bien  des  çiiconstancçi , qui  gafhissent  toptes.les,cüYettea<lue 
npus  appeipns  angiaiscs,  et  que  Vph  nomme  francises  au-delà 

du  détroit.  * ^ ^ , 

Pepuis  loug-terpps , Içs*  condiiUes  en  fonte  sont  substitnées 
chez  nous  aux  poteclês  , cé  qui  rend  iuiposslble  toute  ifiOiltra- 
tion  à,  travers  les  piUrsqu  dans  leur  épai^Ur;  sous  cé  rapport 
npus  u'avops  l’Ien  à;  réclamer  de  nte  arcHitectçà^^iî  n enjcst  pas 
de  même  ^es  moyens  "de  ventilation  , à peine  sont-ils  connus 
4e  îjos  artistes  ; ôu  compte  «ans  Paris  les  édifices , soit  piihlits, 
^'|t  particuliers,  ôîi  ils  sont  établis  , et  ou  lés  appareils  fonc— 
ti^if^iieiit  d*une  manière  satisfaisaiiie  ; àuç$i,<;^ie  efè  maisons 
souiptiieuses  inhâbUables , d<ms  que,l^ues  circbiistaiices  , que 
de  latrinV*  inabordables  ét  dont  l’étar  justifia  le  repVocl^'de 
négligence  et  dé’  inalproprèté  que  qiielqu’eS'  étràt^cfs' adres- 
sent à poti  e pqpufationl  Après  les  moyens  dç  'faire  arriver 
lair  et  la  lumière' dans  une  habitation  , il  n’en  est  pas  déplus 
important  que  d’en  élotgrier  les  émâniltpiis  nuisibles  oui  infectes; 
lès  constructeurs,  devraient  done-se  mettre  au  courant' dé  reqùi 
Ijiqr  est  ni^cs^ite  pour  arriver  à cé  résultat , ils  y jiarviendraieift 
sûrement  par  des  moyens  de  ventilation  sagement  coiiibhiés. 

( Voyez  plus  loin.  ) , 

Si  l’étude  des  fosses  d’aisances  est  impoitanle  pour  tout  ce 
qui  regarde  i’hÿgiène  privée  , cette  importance  s’accroît  lors- 
qu’il s’agit  de  lés  envisager  sous  le  rapport 'd’hygiène  publique  ; 
qiielqnés  mots  suffiront  pour  en  donner  la  preuve. 

Ancieqnement  les  maisons  de  Pa’Hs  n’avaientpas  defossesd’ai- 
sances  ; c’était  sur  la  vbiê  publique  et  ail-devant  de  chaeuhé  de 
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ces  maisons  qiie  l’on  déposait  les  iiniaondices,  ce  qui eippestait 
1 air  dans  qiiplgoes  circopstances , et  rendait  en  tout  temps  la 
voie  piibli^ic  pour  ainsi  ^dire  impraticable.  Pour  remédier  à 
cet  inconvénient,  François  ï'*’  prescrivit  dççreu^r  dans  chaque 
maison  des^^w.y  ou  re^ls  dans  lesquels  çbacun  verserait  çt 
conserverait  îe^  matières  pj-ovetiant  dé  cette  maison^  mais,  soit 
sojt  imposwbiUte  d[e  trouver, dans  les  ptaisons  con- 
struites depuis  longrtenrps  l’enipiaeement  nécessaire  ppur  loger 
cette  fosse,  l’ordonçapce  pudant  siècles  ne  fnt  qit’impar- 
faitement  executée,^  on^eitt  même  assurer  qu’cll|^p’eut  sou 
• tmtier  e^t  que  dans  te'mhiçu  du ’^ècie  dernipi  / ' ^ * 

Si  retéculion  dqsordôduancasfe  Frmiçois^7ettlê|yOiiisXÏ’Ç 
assaiidrentles  rues  delà  ville  , elle' eiit  .un  %^et  édieitx  qu^n 
n avait  pas  prévit  mais  auquel  oft  devait  s’Attpndre^  jcoippie  la 
mauvaise 'tonstruçtion  des  fosseS*,"^  l’é^rd  de  îaquelje  lpa  or- 
donnances restaient  muettes , pèrmquâit  aux  parù^^^  liquides 
d en  sorfir,  ces  liquides,  en  s’infîItraBt  detps  les  tgrfes,  gagnèrent 
la  nappe  d’eau  qui  aliinèhle  tous  les  puits,  ils  côrrompirent  cette 
nappe  qui  avait  de‘'tôiit  teuips  fourni  à la  population  parisienne 
une  boisson  agrcéble  et  salpbrç,  et  la  rendir^qt  impropre  aux 
usages  domestiques.  Cette  perte  de  liquides  rendant  plus  facile 
fcrmvritntion  des  itiatièi'es  sol  ides,  il  en  résAlta  que  la  plupart 
des  fosses  plombées , c’est-i-dp  e infectées,  et^qu’une  foule 

d’onvriers  y perdaient  la  vie;  c^ést'ce  qui  motiva que 
quelques  philanthropes  de  la  fln  du  siècle  dernier  portèrent^ 
tbiites  les  quèstrons  relatives  aux  fos^a  d’aisances , ainsi  quel^s 
recherchés  dates  à quelques  uns  d’entre  eux  et  dont  ils  opt.con- 
signe  les  résultats  dans  des  ouvrages  remarquables. 

L administration  dans  le  siècle  dernier  ne  prescrivit  pour  rç- 
médier  aux  inconvénients  tésultant  de  la  mauvaise  construction 
des  fosses  d aisances,  que  des  mpyçns  d’une  çfiicaci^  trèssecon* 
daiic;  ils  se  borqèrent  à la  construction  d’un  second  mür  dans 
1 intérieur  de  la  fosse  , laissant  une,  intervalle  entre  lui  et  le 
mur  voisin  pour  y.joger  une  ma^se  d’argile  détrempée  et  pjlônée 
convenablteiiicnt  ; niais  ce  moyen  n’eüt  que  pteu  ou  point  d’ef- 
fet , les  liquides,  continuèrent  à se  perdre  par  la,  partie  infé— 
rîeuf-e  dé  la  fosse  pour  laquelle  on  n’exigeait  pas  le  corroi  d’ar- 
, ét  les  pierres -tendres  et  poreuses  de  préférense  tfipc 
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pour  la  tionstruction  la  Ibsse  s’imbibant  dès  principe 
délétères  résultat  de  la  décomposition  des  matières  fécjU|f;S 
étaient  une  no^e^le  cause  d’aSpny^tiè^  soit  ponrles  vidangep]^, 
soit-pbuTles  maçons  et  aùtres  nttisans  employés  ati*  r.éparàtiot^ 
que  les  fosses  e^igespent  à cha^e  nouvelle  vidànge;, aucune  Sur- 
veillance n’éttnt  eiébiitéesur  ces  constructions  et  ces  réparations, 
tout  se  trottait  abandonné  au  zèle  'et  * à .la  bonne  volonté  des 
pi*ôpriétàires. 

Ters  l’année  181fl[ , l’admlnisti’ation  de  la  préfecture  de  po- 
lice , voulant  rapédier  au  mal  ;qu’on  lui  si^alalt  de  toûtps 
parts,  demanda  ât  ce  sujet  d^  instructioae  à quelc^ues  savants 
qui  s’empressèrent  de  répondre  à sa  demande , et  sur  leur  ^^vis 
parût  une  ordonnance  qui  prescrivit  : ‘ 

l»'Que- toutes  Içs  fossés  auraient  cfe/une  hauteur  suffi- 
sante ^uV  ,^'un  bbrame  pût  s’y  tenir  debout  ; 

2“  ^uç  l’on  n^einploièiait  que  les  jHecres  siliceuses , réunies 
au  bain  dé  mortiei*  hydraulique,  pour  la  eoustructiou  du  sol 
inférieur^  des  upirs  tafôraux , et  de  la  voûte  ; 

3"  Que  les  anij^eS  en  seraient  partout  arrondis  ; 

4"  Que  l’ouverture  pour  l’ extraction  des  matières  aurait  une 
dimension  triple  de  celle  qui  est  nécessaire  pour  le  passage  d’un 
homilié;  ' j ' , 

5°  Enfin , que  les  deux  ouvertures , Tune  destinée  à la  arntfi 
dés. matières,  et  l’autre  aii  passage  des  gaz  et  autres  éraana- 
tibhs',  se  trouveraient , nonf  à côté  Tupe  ,de  l’autre , mais  aux 
extrénptés  opposées , et  que  la  dernière  s’élèverait  au-^psus 
du  toit.  . , - * 


Depuis  plus,  d’un  quart  de  siècle  que  çes. règlement  sdiîit 
exénutés  avec  rigueur,  leà  infiltraticpis  dans  l’intérieur  du  sol 
n’bht-plns  lieu,  et  les  asphyxies,  si  communes  aulreftûs,  ne 
sont  pluÿ  àûj^rd’hiii  que  dés  ttcciden.ts  rares  j mais  des  incon- 
vénients'd’une  antre  nature,  résultat  de  ce  nouveau  .mode  de 
conduction  . ("sont  vetiiM  fixer  ^'attention  de  l-administratipn , - 
et  f<^ftt  exiger  de  nouvelles  modifications  datis  Ix  dispositiçn  .«le 
i/os  fosiscs  d’aisances."  ‘ . . 

Au  moment  actüel,  les  liquides  contenus  dans  l’id^rieur  ^s 
fosses  sont  devenus  û abondants , qu’il  est  in^pest^lç^^ 
vider  une  et' souvent  déu^  bû  trois  fois  par'  an  tettc  fosse  qirf 
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>ie  se  TÎdut  autrefois  que  tous  les  huit  ou  dix  ans  : ce  qui 'donne 
lieu  à une  augmentation  très  grande  de  dépense,  tant  pour  les 
propriélàires  qui  font  enlever  des  matières,  que  pour  l’adnii- 
mstration  qui  fournit  les  localité  destinées  à les  recevoir  et  à 
leur  ^fah'c  aubir  diverses  prépaiatîous  ; si  l’on  ajoute  à cette 
augmentation  dé  dépense  les  désagréments  inséparables  de  la 
vidange  d une  fossé  ,-on  concevra  aisément  qu’il  est  impossible 
de  laisser  subsister  un  pareil,  qidrct  dè  choses  sanS  chercher  à 
1 améliorer.  Atissi  notre  admîuistratipu , avertie  de  tout  cp  qui 
la  menaçait , vient-elle  de  s’occiqjer  (Tune  -manière  sérieuse  de 
cètte  inqiortante  âifaire  : une  analyse  rapide  du  rapport  fait  à 
ce  sujet  au  Conseil  général  du  d^artemeul;  de  là  Seine  don- 
nera luie  idée,  dés  cliangeinents  linportonts  que  les  fosses 
d>isances  de  Paris  et ‘par  suite  de  toutes  les  gi  andes  villes  ne 
peuvent  pas  manquer  d’éprouver  avahf  peu  daiisUeui-  mode 
de  construction.  * 

Le  Conseil  de  salubrUé,  auteur  du  rapport  cMessus  indiqué, 
établit  d’abord  en  principe,  qu’il  laut  séparer' les  matière» so- 
lides d’ayec  les  tnatières  liquides,  et  qjie  çctte  séparation  doit 
avoir  lieu  dans  la  fosse  elle-méine.  * • • 

Pour  opérer  cette'  sép^ation  le  Conseil  propose  plusiems 
moyens.'  Je  n’en  indiquerai  que  trois  , qui  seuls  , à taon  gré  , 
méritent  l’attention  des  constructeurs. 

Le  premier , reinarquable  par  sa  simplicité  et  par  la  facilité 
avec  laquelle  on  peut  l’appliquer  partout,  ést  connu  depuis 
long  temps  sous  le  nom  de  Sj^tème  des  fosff:s  moHiles^  il  se 
compose  de  deux  pu  d’un  plus  grand  nombre  de  tonneaux.  Le 
prômier  de  ces  tonneaux  placé  de  champ  «oos  le  tuyau  de 
chute,  reçoit  toutes  les  matières  solides  et  liquides mais  par 
le  moyen  d’un  petit  tuyau  métallique , criblé  de  trous  , qui 
existe  dans  toute  sa  longueur, -il  né  consei-ve  que  les  solides  et 
se  débarrasse  des  liquides  à mesure  qu’ils  arriveut  ; ces  liqui- 
des tombent  dans  un  autre  tonneau  que  l’on  enlève  lorsqu’il 
cpt  plein;  de  cette  manière  , si  on  n’a  que  deux  tonneaux 
on  enlève  plusieurs  fois  celui  des,  liquides , lorsqu’on  n’en- 
lève qu’une  fois  celui  des  solides,  et  si  l’espace  est  suffisant 
on  dispose  pour  ces  liquides  quatre  ou  cinq  tonneaux,  qui  sé 
dégorgent  les  uns  dans  les  Autres,  ce  qui  permet  de  les  emporter 


t 


itb  latrines. 

tbüs  fois  à dés  intervalles' de  télijpiî' 
ües  a|»pareîl5,  connus  depins  plasMé  VitigCâhSV  éxm 
irtiUiérsslan.s'l’ip^érieuc  de’Pafis  ;,avtîc  eu.\  p^us  iî’iofîI<catifi^^ 
craindre,  plus  de  fiâis  de  cehn-stfudtiou  pour  i èudrie'tôS  £o^^ 
étàitcliOs  ; «' fit  dans  un  coidf'dcs-cavég  ordinaires^,,  dansï^.bi^ 
chefs,  les  r<{iSibes,?les  eCurias,  lei  cetliers  qu’ôu  ^ pta^; 
lèÿénte^  dés  ^pparfeifs  plrihs'et  H po^'  dé  Ceiix  qulsont  vic^^ 
se  fait  en  Jilÿip'jonr  ef's'effettue'ssfns  lifitflpfQprétè  et  sans  fnïu-.j 
valse ‘odeur  ; ’ért-il  ^tohnaitt  d*dpfeS  cela  que  l’usage  de  caa 
appartins  te  mulQplie  "de"  jour  ed  jour  Aïus*  .rintérieur  dç 
Paris?  ■ ^ " [.  ! 

Lcsecoiid  Ino  ven  de  séparer  lekinaiièrcs  liqaicfcs  des  matières 
solidesd  été  pifoposë,  dès  1768, piif  un  afcliitecte, nommé Gour- 
lier;  ce  moyen  ti^çs  $iniple  consiste'dansTiine  cloison  transversale 
qui  sépare  li»  fetese  en  deux  parties;  uuè  de  ces  parties,  située  au-^ 
de^us  du  conduit  de  décharge,  reçoit  et  consers'c  les  matières 
solkleg , tandis  c^tie  l’autre  devient  le  réservoir  des  liquides  qui 
y sont  airieiïéS  pa/  nrt  Itîyau  de  plomb' pe^cé  de  tioas  en  touf 
semblstbles-à'.éolirt,'  des'appareili  nmhiles  et  placé  verticale'mén^ 
dans  la  première  division;  ces 'liquides  sont  extraits  de  {cur 
réservoir  à l’Side  d’une  pompe  et  à niesure  qu’ils  s’y  accuimi- 
lentÿ  tandis  que  les  matières  solides  eii  quelque  sorte  dtssécliéeà 
s’enlèvent  facilement  par  les  moyens  ordinaires  de  vidange..  Ce 
ihode’âe  cànstrtitftionj  partiCùTi’èreinent  applicable  aux  hôpi- 
taux, hédétiàiU  pas  lèS  inconvénients  de  la  vidange,  n’iaisil  fait 
qu’il  n’est  pas  nécessaire  d’y  aVoir  recours  aussi  souvent  .<^ioet 
lorsque  la  sépara'Uon'des  différentes  matières  n’a  nas  lieu  ; soin 

,,  ..  J.  - J,.  , ' .W  ' . i 

ce  .rapport  if,  est  digne  q etre  pris  uit  oonsidcj  atum  pom-  te^ 


UAnes  localités. 


{En  1850,  M.  Potliier,’  Oîitrepreriéilr  à Orléans^  proposa  une 
disposition  imitée  des  fosses  mobiles , 'qui  consistait  à ptq^ger 
la  liasse,  au  inoyeti  dV"e  voûte  inlermédiaire,^.Cu  d’eux  partieSj 
deslhiéeg  ; savoir  : celle  supérieure  aux  solides  , et.^celle  infé- 
rieure aux  liquides,  qui  ÿ parviendraient  au.hiojCnde  trémieisf 
en  terre  cuite^  placées  ail  didif’des  murs.  Cette  disposition /sau/ 
qaelques  dillicultés  d’cxéculîon  et,  de  dépeu.se , u’étaTt  pas  sans 
Avantages  , et  ibaérâît  iatàressajst  de  couUaiUe  les  résulti^ 
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qu’ont  produits  le^  es^is  qui 'paraissent  èn  âVcHr  etc  faits  â 
Orléans.  ■ . . . ' 

Le  troifilèMte'  nioyéti  de  séparer  les  matières  solides  des  inà- 
lières  liquides  est  dû  aux  ortkiers  de  npti'e  génie  militaire,  qui 
l’ont  ardopté  dans  toutes  les  constructions  neuves  et  qui  eii  ont 
fait  d’heureuses  applications  dans  pTiisieiirs  casernes  de  nos 
villes  de  guerre;  il  a poiir  .avaintâge'  d’nssiiver  uiié  séparatidn 
immédiate  , de  ne  porntllennétlre  aux  liquides  de  toinbér  dans 
la  fosse,  et  de  les  dii'igC*'  suivant  que  le.réclanient  lèa  localités , 
soil'dans  un  réceptacle  particulier,,  dout  on  les  retiré  à l’aide 
d’Une  pompe,  soit  dans  un  égmit,  soit  eiifiu  dans  Un  puisard 
ou  puits-perdu  i pat.  çç  inodé  dt  sépacati'oii  Tiiriiie  restant 
presque  pqrc,  l’application  de  ce  systeiiie  préseiitérah  dés 
avantages  incontestables  dans  tous  les.lieiix  bù  sç  trouvent  des 
industries  qui  ne  sauraient  sd'pà.s.ser  d’urine  pdür' leurs  opéra- 
tions, telles,  par  exenq>l5,_qu,e  la  fabritatroù  de  l’brseille  et  sur- 
tout celle  des  tissus  dont  li  Idinè  fait  là  l)aw.  Si  le’ système  de 
Goui'lier  est  surtout  applicable  aux  lidpltaux  et  à toïis  les  lieux  , 
où  se  trouvent  des  malades  bu  des  iiifir’tne#  «(ui  sOtit  dans  l’itri- 
possrîiilité  de, se  transporter  dans  les  latrines,  celui  de  nos  offi- 
ciers du  génie  convient  davantage , sans  parler  des  casernes, 
pour  lès  grandes  admiiiistratloh.s,  pbur  les  grandes  fabriques, 
en  un  mot,  pour  toutes  les  nombreuses  rétfnidristl’OuVriers,  et 
surtout  pour  les  latrines  publiques.  Ndhs  eiigagedns  beaucdiip 
nos  architectes  et  nos  constructeurs  à ie  tnettre  àu  courant  de 
tbutep  quia  été  fait  depuis  quelques  andées,  iur  l’assainissement 
et  la  construction  des  fosses  d’aiaantes,  ils  en  tireront  un  grand 
parti  non  seulement  dans  la  réparation  deé  vieux  cditices,  mais 
plus  encore  pouiv  ajouter  aux  avantages  que  présentent  ceux 
qu’ils  élève'ut  V aujourd’hui  : pour  cela  ils  consulteront  avec 
fruit  le  beau  ftlénioire  de  M.  d’Àrcet  suh  fa  ventilation,  des  fosse» 
d’aisançes\  ainsi  qu’un  autre  travail  qu’ils  tiouverunt  dans  le 
quatorzième  votiirtie,  1834,  dès  Annulés  d'hfgiène  publique  et 
^ niédecinejégâre.  Parent-Übcbavbiæt.  , 

Le  collègue  que  la  mort  nous  » si  promptemerit,  eidevé  et 
s^iiquel  nous  annoris  èncôre  dn  nrt ^ffbd  nombre  d’articles  iin- 
poj-tants,  avait  désünévcélui  qui  précède  iixtaot  Fosses  d'aisances 
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se  promeltant  de  le  compléter  3 ; nous  avoms  cjru  detoir 

le  réunir  à celui-ci , eu  y ajoutant  tout  ce  qui  concerne  cet  im- 
portant sujet  relativement  aux  dispositions  à adopter,  ren- 
voyant à l’article  ViDAnex  c6  qui  a rapport  à l’enlèvement  des 

matières  et  à leur  conversion  en’produits  utiles.  ^ 

Les  fosses  destinées  à receMair  les  matières  stercorales.conir 
muniqueut  avec  les  diverses  pàrtïes  d’ouïr  hâtiinent  par  un  tuyau 
de  conduite,  sur  lequel,  sont  branché^  les  tuyaux  qui  commu- 
niquent avec  les  pièges; 

'Toutes  les  fois  que  des  dispositions  particulières  n’ont  pas 
clé  prises,  les  gaz  infects  de  la  fosse,  où  là  température  est  éle- 
vée, se  répandent  par  leé  ouvertures  des  sièges  dans  les,  cabi- 
nets d’aisances, ^t  de  là  dans  l’intérieur  des  habitations,  surtout 
si,  comme  cela'  arrive  très  fréquemment , quelque  appel  se 
trouve  produit  par  une  cliemii^e  ou  par  toute  autre  cause  : 
cei  èlfet  est  paiticulièrelrieiit  remarqiiable  dans  quelques  théâ- 
tres , dans  beaucoup  d’imprimeries  , etc. 

Pour  obvier  à cetjte  cause  giuve  d’infection  et  à cette  source 
d’inconvcnients , il  faut  ménager  un  appel  en  sens  inverse,,  de 
telle  sotte  que  l’air  extérieur  se  précipite  par  les  sièges  dans  la 
fosse  pour  sortir  au-dessus  des  habitations.  M.  d’Arcet  a fait 
établir  sur  ce  principe  des  fosses  qui  restent  constamment 
inodores  quand  elles  sont  construites  d’une  manière  convenable. 

L’appel  sur  la  fosse  doit  être  continuel  ; toutes  les  fois  qu’il 
est  possible  de  le  déterminer  par  un  moyen  indépendant  de  la 
volonui  et  qui  n’exigp  pas  de  force  particulière , ou  est  plus 
assuré  du  résultat;  inais  lorsque  la  chose  est  impraticable , on 
y pourvoit  par  des  moyens  artificiels  dont  U suffit  d’assurer  la 

continuité  d’effet.  , j 

On  peut  dans  le  premier-  cas  faire  passer  le  tuyau4  appel  der- 
rière la  plaque  du  fond  d’une  cheminée  dans  laquelle  on  fait 
constamment  du  feu;  on  utAisera  aussi  à cet  effet  tme  chaleur 
perdue  quelconque;  ainsi,  toutes  les  fois  qu’il  existe  dans  les 
localités  une  machine  ou  une  cliaudière  à vapeur.ion  peut  avec 
la  plus  grande  facilité  produire  mi  très  hou  appel  sur  la 
fosse  en  Ç adaptant  un  tuyau  qui  passe  dans  la  cheminée  de  la 
chaudière;  souS  ce  peint  de  vue  où  doit  s’étonner  de  trouver 
un  si  grand  nombre  d’imprimeries  où  le  voisinage  des  cabm’ets 
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d’aisance  est  si  insupportable,  lorsqu’au  moyen  d’une  très 
simple  disposition  on  pourrait  détruire  cette  cause  permanente 
d’infection.  On  peut  également  utiliser  k clialeiir  des  poêles  y 
des  fourneaux  des  bains , des  fours  de  boulanger  ou  de  pâtis- 
sier , etc. , etc.  ' 

Lorsque  l’appel  doit  être  produit  par  un  moyen  artificiel , 
une  lampe  placée  dans  le  tuyau  d’appel  siifiit  pour  donner 
lieu  â l’eifet  désiré , pourvu  toutefois  que  les  dimensions  de 
toutes  les  parties  de  la  construction  présentent  des.  ouvertu- 
res convenables , car  sans  cela  les  contre- courants  pourraient 
se  produire  dans  les  tuyaux  et  détruire  l’effet  que  l’on  doit 
obtenir. 

La  Société  royale  pour  l’amélioration  des 'prisons  avait 
fait  établir  dans  toutes  les  prisons  du  département  de  la  Seine, 
et  dans  beaucoup  d’autres  localités,  des  latrines  inodores  sur  le 
système  de  M.  d’Arcet.  Nous  avons  entendu  souvent  des  plaintes 
sur  l’odeur  qu’elles  répandaient , et  nous  avons  pu  constater 
que  ces  plaintes  était nt  fondées,  mais  nous  devons  dire  sous 
quel  point  de  vue.  Si  les  constructions  ne  laissaient  rien  à dé- 
sirer, il  en  était  tout  autrementde  leur  entretien.  Les  100,000  fr. 
qui  avaient  été  donnés  par  le  duc  d'Angouléme  pour  ces  utiles 
travaux  avaient  été  consommés  pour  les  constructions , et  il 
s’en  est  suivi  que  les  fourneaux  d’appel  ne  fonctionnaient  pas, 
et  plusieurs  même  étaient  clans  un  tel  état  d’altération  qu’il  était 
impossible  de  s’en  sen-ir.  C’est  de  cette  manière  que  les  meilleures 
choses  finissent  souvent  par  être  abandonnées;  à force  d’entendre 
répéter  qu’elles  ne  produisent  pas  l’effet  qu’on  en  attend  , oa 
se  décide  à ne  plus  en  faire  usage,  parce  qu’on  ii’a  pas  constaté 
la  cause  de  leur  manque  d’effet,  et  l’opinion  se  prononce  sur 
un  système  qu’elle  anatliématise  tandis  que  c’est  à l’incurie , à 
l’ignorance,  à la  préventioti  et  bien  souvent  à des  intérêts 
particuliers  que  l’on  doit  tout  le  manque  de  .succès. 

Nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  d’indiquer  ici  les  détails 
de  construction  suivis  par  M.  d’Arcet. 

Un  courant  d’air  constant,  ayant  lieu  de  l’intérieur  d’un  ca- 
binet d’aisance  par  la  cuvette , le  tuyau  de  chute , la  fosse  et 
un  tuyau  ascendant , porte  les  gaz  au-dessus  des  habitations. 
L’odeur  qui  provient  des  matières  fécales  est  entraînée  au  de  • 
v«.  8 
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hors,  et  la  seule  limite  à adopter  consiste  à ne  procurer  au  cou- 
rant que  la  vitesse  convenable , un'  excès  donnant  lieu  à un 
refroidissement  qui  serait  gênant  pour  les  personnes  qui  s’y 
trouveraient  placées. 

Un  vasistas  reste  constamment  ouvert;  les  sièges  ne  doivent 
jamais  être  entièrement  clos  par  le  couvercle,  et  aucune  bonde 
ne  doit  y être  placée. 

La  cheminée  d’appel  doit  prendre  naissance  au  sommet  de  la 
voûte,  ou  au  moins  un  peu  au-dessus  de  l’embouchure  du 
tuyau  de  chute  qui  s’eu  rapproche  le  plus;  :a  hauteur  doit 
être  telle  qu’elle  dépasse  de  deux  mètres  au  moins  la  souche 
de  cheminée  la  plus  élevée,  sans  cela  quelque  appel  en 
sens  inverse  pourrait  faire  descendre  les  gaz  odorants  dans 
les  habitations  dont  les  cheminées  communiqueraient  avec  le 
tuyau  ; lors  même  que  cet  inconvénient  ne  serait  pas  à 
craindre,  l’élévation  du  tuyau  d’appel  serait  toujours  néces- 
saire pour  éviter  que  l’odeur  ne  pût  se  répandre  dans  les  fenê- 
tres des  combles. 

11  est  bon  qu’une  soupape  établie  sur  le  tuyau  d’appel  donne 
la  facilité  de  modifier  à volonté  la  vitesse  du  courant. 

L’air  doit  être  pris  au  dehors  du  cabinet  d’aisance  au  moyen 
d’un  bon  vasistas  placé,  autant  que  possible,  au  nord,  sur  une 
cour , une  rue  ou  un  jardin  ; il  faut  éviter,  autant  que  possible 
aussi , de  l’établir  dans  une  croisée  ou  sur  un  mur  exposé  au 
midi,  ou  donnant  sur  un  escalier,  la  couche  d’air  échauffée  le 
long  du  mur , ou  le  mouvement  de  la  colonne  d’air  dans  la 
cage  de  l’escalier  tendant  à contre-balancer  l’appel. 

Si  la  porte  du  cabinet  d’aisance  fermait  mal  et  communi- 
quait avec  des  pièces  où  les  cheminées  auraient  un  tirage  plus 
fort  que  celui  du  tuyau  d’appel , l’air  prendrait  un  mouvement 
en'  sens  inverse  et  apporterait  son  infection  dans  les  ajq>ar- 
tements. 

Dans  les  théâtres,  la  température  élevée  de  la  salle  et  le  tirage 
produit  par  le  lustre  donnent  souvent  lieu  à cet  effet  d’une 
manière  extrêmement  fâcheuse  ; il  faut  pour  obvier  à cet  in- 
convénient y établir  deux  portes,  séparées  par  un  tambour 
fermant  bien  exactement,  si  le  vasistas  est  placé  à une  croisée, 
tandis  qu’au  contraire  la  porte  intérieure  présente  à sa  base 
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une  ouverture  horizontale  de  la  même  dimension  que  celle  du 
vasistas  , si  celui-ci  est  placé  entre  les  deux  portes  et  le  tam- 
bour assez  grand;  peut-être  même  serait-il  toujoius  bon  de 
placer  deux  vasistas , l’un  dans  le  cabinet  d’aisance,  l’autre  dan,s 
le  tambour. 

Dens  tous  les  cm  ce  n’est  que  par  une  ventilation  forcée  très 
puissante  que  les  sièges  placés  dans  la  partie  la  plus  élevée 
d’un  bâtiment  peuvent  être  bien  assainis,  à cause  du  peu 
de,  longueur  du  tuyau  d’appel  au-dessus  de  l’ouverture  du 
siège.  < 

Toutes  les  fois  que  l’on  pourra  disposer  d’un  courant  d’air 
chaud  qui  n’exige  aucune  dépense  spéciale , il  est  avanta- 
geux de  s’en  servir  , mais  l’emploi  d’un  fourneau  construit  ud 
hoc , est  nécessaire  dans  beaucoup  de  cas  : ce  fourneau  doit 
alors  être  placé*dans  la  cheminée  d’appel  ou  assez  après  pour 
ne  pas  laisser  dégager  de  chaleur  à travers  ses  parois  ; il  faut 
que  la  chaleur  qu’entraîne  la  fumée  serve  à échauffer  l’air  qui 
passe  dans  la  clieminée  d’appel  ; enfin,  que  l’air  nécessaire  pour 
la  combustion  soit  pris , non  au-dehors  mais  dans  la  cheminée 
d’appel  afin  d’échauffer , dans  un  temps  donné , et  avec  une 
quantité  déterminée  de  combustible , la  plus  grande  quantité 
possible  de  l’air  qui  passe  et  traverse  la  fosse  et  la  cheminée  : le 
fourneau  doit  d’ailleurs  être  construit  de  manière  à pouvoir  y 
brûler  le  combustible  le  plus  avantageusement  employé  dans  la 
localité.  Si  une  lampe  ou  un  bec  de  gaz  doivent  servir  à procu- 
rer l’appel,  un  châssis  vitré  doit  être  placé  devant  le  point 
qu’ils  occupent  afin  de  permettre  d’en  faire  facilement  le . ser- 
vice,' et  de  s’apercevoir  s’ils  produisent  l’effet  voulu. 


Fig.  26.  Fig.  27.  Fig.  28.  Fig.  29. 


Pour  éviter  le  refoulement  de  la  colonne  d’air  par  l’action 
des  vents  extérieurs,  il  est  important  que  la  partie  supérieure 
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D pissoir  d’où  les  urines  coulent  par  le  tuyau  F dans  la  fose  A. 
Le  sol  doit  être  dallé  en  plomb , et  lavé  de  temps  en  temps 
avec  de  l’acide  sulfurique  à 2“,  ou  une  dissolution  de  l' à 
2 0/0  de  sulfate  de  fer  (couperose  verte).  B siège  d’aisance  ; a 
tuyau  conduisant  l’air  au-dessous  du  massif  G,  sous  la  grille  ; F 
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de  la  cheminée  d’appel  soit  garnie  d’un  chapeau  de  tôle  (fig.  26), 
d’une  gueule-de-loup  (fig.  27),  d’une  bascule  turque  (fig.  2S), 
ou  de  l’appareil  appelé  bonnet  de  prê- 
tre (fig.  29). 

Fig.  30.  B siège  d’aisance  ; C tuyau 
de  chute  ; A fosse  ; E poêle  en  faïence 
renfenné  dans  la  câge;  F tuyau  du 
poêle  déLoucliant  dans  la  cheminée 
d’appel  ; a porte  pour  le  service  du 
poêle,  pouvant  fermer  très  exactement. 

En  remplaçant  le  poêle  en  faïence 
par  un  en  fonte  ou  en  briques,  ou  sui- 
vrait les  mêmes  dispositions. 

Pour  les  latrines  d’un  hôpital  ou 
d'une  prison  , il  faudrait  un  fourneau 
plus  puissant,  dont  la  fig.  31  indique  la 
disposition.. 
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tuyau  pour  le  d^agemeut  des  produits  de  la  combustioa , dé- 
bouchant dans  la  cheminée  d’appel  M ; Z portes  du  cendrier 
et  du  foyer,  qui  doivent  fermer  très  exactement;  H H ou- 
vertures portant  une  partie  des  gaz  dans  la  caisse  , formée 
de  deux ‘plaques  en  fonte  ; L tuyau  de  communication  de  cette 
caisse  avec  le  tuyau  d’appel. 

Les  flèches  indiquent  le  mouvement  des  différentes  colonnes 
d’air. 

En  supposant  tous  les  sièges  d'aisance  ouverts  à la  fois,  ce  qui 
présente  la  condition  la  plus  défavorable,  il  faut  que  le  tuyau 
d'appel  offre  dans  toute  sa  largeur  une  section  égale  à toutes 
ces  ouvertures.  Une  cuvette  demi-anglaise  en  faïence  pi'ésente 
une  ouverture  de  8 pouces  carrés,  ou  59< centimètres  carrés  : 
pour  dix  sièges  qui  eu  seraient  garnis , la  eheiniiiée  d’appel 
devrait  avoir  80  pouces  carrés , ou  586  centimètres  carrés , à 
moins  qu'il  ne  fût  impossible  de  lui  donner  cette  dimension  ; 
mais  il  faudrait  un  appel  d’autant  plus  puissant  que  la  section 
serait  moindre. 

L’avantage  incontestable  qu’ofl'rirait  la  désinfection  immédiate 
des  matières  fécales  dans  la  fosse  ne  pouvait  manquer  d’attirer 
l’attention , et  les  propriétés  connues  des  matières  charbonneu- 
ses de  produire  cette  désinfection  oui  dû  conduire  à en  cher- 
cher l’apfMication  à ce  cas  particulier.  MM.  Payen  et  Buran  ont 
pris  pour  cette  opération  un  brevet  d’iuveutiou. 

Les  essais  répétés  pendant  quelque  temps  ont  prouvé  que  l’on 
pouvait  se  garantir  de  tous  les ‘inconvénients  que  présentent  les 
fosses  d’aisance  ordinaires , pn  jetant  uue  certaine  quantité  de 
noir  animalisé  dans  la  fosse  après  chaque  introduction  de  ma- 
tières, et  alors  la  vidange  n’offre  plus  aucune  espèce  d’inconvé- 
nients. Ce  moyen  est  suilout  applicable  dans  des  maisons  dont 
le  nombre  des  habitants  est  peu  considérable , et  lorsque  l’on 
peut  attendre  quelque  soin  de  ceux  qui  fréquentent  ces  latrines; 
c’est  suitout  à la  campagne  et  dans  de  petites  villes  que  ce  pro- 
cédé peut  iinmédiatem eut  produire  de  bons  effets. 

Malheureusement  cette  application,  comme  celle  du  noir  ani- 
malisé àlaviDANcr , dont  les  résultats  étaient  très  avantageux,  a été 
contrariée  d’abord,  et  enfin  empêchée,  par  suite  d’une  mauvaise 
interprétation  des  règlements  administratifs  sur  le  transport  des 
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vidanges  de  fosses  d’aisance  : les  matières  désinfectées  né  péuvent 
être  confondues  avec  celtes  que  l’on  extrait  de  qos  fo^s,  et  cepen- 
dant l’administration  exigeait  qu’elles  fussent  portées  à la  voirie 
comme  ces  dernières.  On  ne  saurait  trop  déplorer  un  état  de 
choses  si  préjudiciable  à l’intérêt  général  de  là  8alu*brité , de 
l’industrie  et  de  l’agriculture  , et  signaler  trop  hautement  l’in- 
concevable opposition  des  agents  subalternes  de  l’administration 
chargés  de  cette  partie,  à toute  mesure  qui  tend  à améliorer 
l’état  de  choses  existant.  Nous  reviendrons  sut  cette  question  à 
l’article  Vidanges  ; mais  nous  avons  encore  à indiquer  lé  fUcheux 
résultat  de  cette  opposition  relativement'à  des  tentatives  faites 
par  un  architecte , M.  Dalmont , pour  obtenir  la  désinfectioh 
immédiate.  Cet  appareil , qui  dispensait  de  tous  soins  Içs  per- 
sonnes qui  Se  rendaient  dans  les  cabinets  d’aisance , et  ne  de- 
mandait autre  chose  si  ce  n’est  qu’une  fois  par  vingt-quatre 
heures  on  ouvrit  ûne  tirette  que  l’on  refermait  aussitôt , con- 
sistait en  une  caisse  en  fonte  'remplie  de  noir  aiiimàlisé  dans 
lequel  tombaient  le»  matières  fécales  et  les  urines;  celles-ci 
filtraient  au  travers  dè  la  couche  de  charbon  èt  s’écoulaient  dans 
nn  réservoir  particulier  en  traversant  de  petites  ouveftuêès  ; pStr 
le  mouvement  d’une  tirette , les  matières  solides  mêlées Srtl  hoir 
animalisé  tombaient  dans  la  fosse  et  ne  pouvaient  dégager  àtl- 
etine  odeur.  ® ' 

Cet  appareil  était  fondé  sur  un  bon  principe  $11.  avait  iéiHé- 
Biènt  besoin  d’être  perfectionné  pour  procurer  les  résultats 
qu’on  pouvait  en  attendre  : mais , établi  sur  le  rapport  du 
conseil  de  salubrité , il  a été  détruit  sur  la  demande  d’employés 
aubalternes  de  l’administration , avant  même  que  les  cornthis- 
iaires  du  conseil  appelés  à s’assurer  si  les  plaintes  auxquelles  il 
avait  donné  lied  étaient  fondées,  aient  pu  les  vérifier. 

11  parait  que  l’on  a des  exemples  de  propagation  de  la  dys- 
senterie  dans  de  grandes  agglomérations  d’hommes  pour  s’étte 
servi  trop  long-temps  du  même  fossé  comme  latrines,  èt  de  la 
cessation  de  la  maladie  aussitôt  qu’on  en  eut  creusé  ün  autre. 

M.  d’Arcet  a proposé , pour  éviter  cet  inconvénient , la  dis- 
position suivante  : 

Après  avoir  choisi  un  endroit  qui  ne  fût  pas  sujet  à l'infiltra- 
tion des  eaux,  #t  tellement  exposé  que  le  vent  régnant  n’y 
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païenne  qu’àprès  avoir  traversé  les  travaux  ou  Le  campement, 

on  y tracerait  le  plan 
d’un  fossé  A ( fig.  .32  ) de 
1 mètre  à de  pro- 
'fondeur,  et  d’une  largeur 
telle  tpi’il  suffît  au  nom- 
bre d’hommes  qui  en  font 
usage.  On  enfoncerait 
dans  le  sol  le  système  de 
charpente  i l devant  ser- 
.vir  de  siège  et  de  dos- 
sier, et  en  creusant  le 
fossé  abc  d oti  place- 
rait les  terres  de  déblai 
sur  un  talus  m , en 
plaçant  quelques  planches 

- Ce  fossé-latrine  serait  parfaitement  salubre , en  ayant*  soin 
de  faire  tomber  chaque  jour  par  le  talus  m une  quantité  de 
terre  suffisante  pour  recouvrir  les  matières  fécales , l’urine  et 
toutes  les  substances  qui  y auraient  été  jetées.  Une  fois  rempli , 
on  transporterait  le  système  de  plancher  sur  un  autre  point , et 
la  terre  pourrait,  après  quelques  années , fournir  un  excellent 
engrais.  H.  Gacltier  de  CLAnsar. 

LATRINES.  {Construction.)  Les  deux  articles  <}ui  précèdent 
font  connaître  complètement  les  conditions  auxquelles  il'  est 
nécessaire  de  satisfaire  dans  la  disposition  et  la  construction  des 
latrines  publiques  et  particulières  ; j’essaierai  d’exposer  ici  les 
moyens  de  remplir  ces  conditions  en  ce  qui  concerne  la  nature 
et  le  mode  de  leur  construction. 

1*  Des  Latrines  memes,  ou  cabinets  d’aisance.  Les  considé- 
rations qui  vont  suivre  ont  principalement  en  vue  les  latrines 
publiques  ou  communes  à un  nombre  plus  ou  moins  consi- 
dérable d’individus.  Les  habitudes  de  propreté  n«  sont  .mal- 
heureusement pcis  assez  générales  pour  qu’on  ne  doive  pas 
prendre  à cet  égard  un  certain  nombre  de  précautions.  On  ju- 
gera facilement  quelles  sont  celles  dont  on  peut  se  dispenser 


Fig.  32. 


abattant  le'  bord  du  fossé  en/r  et 
ea  f e-. 
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en  telles  ou  telles  occasions,  et  principalement  pour  les  lignes 
tout  à-fait  privées. 

Il  convient  d’abord  de  ne  donner  au  cabinet  que  la  grandeur 
nécessaire,  attendu  que  s’il  était  tenu  peu  proprement,  l’infec- 
tion qui  en  résulterait  serait  nécessairement  en  proportion  de 
sa  surface.  Un  mètre  de  largeur  suflira  donc  complètement  ; 
car  il  est  superflu  de  dire  que  nous  n’approuvons  sous  aucun 
rapport  les  latrines  telles  que  celles  qu’on  trouve  encore  même 
dans  beaucoup  de  maisons  particulières  de  nos  départements, 
et  où  le  siège  est  disposé  de  façon  à recevoir  plusieurs  personnes 
à la  fois.  Toutes  les  fois  que  cela  sera  nécessaire  , plusieurs  ca- 
binets contigus  devront  être  établis. 

Il  importe  surtout  de  pourvoir  aux  moyens  d’éclairer  et 
d’aérer  convenablement  les  lietuc  d’aisance.  Il  est  bon  encore, 
lorsqu  ils  sont  en  contiguïté  avec  d’autres  localités , telles  que 
des  clas.ses,  des  salles  de  malades,  des  ateliers,  etc.,  de  les  en 
séparer  par  un  passage  ou  vestibule , lui-même  éclairé  et  aéré 
convenablement.  Il  y a toutefois,  en  ce  qui  concerne  les  moyens 
d’aérage,  quelques  précautions  à prendre  lorsqu’il  s’agit  de  ma- 
lades auxquels  l’impression  d’un  courant  d'air  trop  vif  pourrait 
être  nuisible. 

Il  sera  bon  encore  de  supprimer  autant  que  possible  les  an- 
gles rentrants  dans  les  cabinets  mêmes,  par  exemple,  en  arron- 
dissant la  paitie  du  fond  au  dioit  du  siège,  ainsi  que  la  jonction 
du  sol  avec  les  murs;  et  ces  derniers  devront  présenter,  au 
moins  jusqu’au-dessus  de  la. hauteur  d’appui,  une  surface  unie, 
non  susceptible  d’être  détruite  par  riiumidité , l’eau  et  les  uri- 
nes-, et  qui  puisse  dès  lors  être  lavée  sans  inconvénient.  C’est 
ce. qu’on  obtiendra  au  moyen  soit  d’e/2dn/»  en  mortiers /ix'- 
dratdiqaes,  soit,  à leur  défaut,  d’eiiduits  ordinaires,  recouverts 
d’une  bonne  peinture  à l'Iiuile  ou  bitumineuse;  soit  de  revête- 
ments ou  en  pierre  dure  et  parfaitement  lisse,  ou  eu  métal,  tel 
que  le  zinc  ou  le  plomb,  ou  encore  en  carreaux  de  faïence  soli- 
dement fixés,  etc. 

Le  recouvrement  du  sol  doit  plus  indispensablement  encore 
satisfaire  aux  uiêine.s  conditions.  Une  seule  pierre,  de  nature 
entièrement  imperméable,  une  nappe  de  plomb,  un  enduit  hy- 
draulique, sont  ce  qui  convient  le  mieux,  comme  ne  présentant 
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aucuo  joint  par  le(]uel  les  eaux  puissent  pénétrer.  La  plupart 
du  temps  aussi,  il  sera  bpn  d’établir  ce  sol  en  pente,  de  façon  à 
réunir  les  eaux  et  à les  conduire  dans  le  tuyau. 

Toutes  les  fois  qu’on  ne  pourra  compter  sur  une  cei<aine 
propreté  de  la  part  des.ind.ividus  auxquels  les  latrines  seront 
destinées,  et  qu’en  même  temps le.iir  âge  et  leur  état  de  sauté 
n exigeront  pas  une  extrême  commodité,  le  mieux, sous  tous  les 
rapports,  sera  de  ne  point  pratiquer  de  siège,  et  d'établir  seu- 
lement dans  le  sol  une  cuvette  débouchant  dans  le  tuyau  de 
descente  par  un  trou  de  11  centimètres  ( 4 pouces)  de  diamè- 
tre» Il  est  bon  alors  de  réserver  en  outre,  au-devant  et  des  deux 
côtes  de  cette  cuvette,  deux  semeiles  en  relief  sur  la  pente  du 
sol , et  sur  lesquelles  l’individu  puisse  placer  ses  pieds  sans  avoir 
à craindre  les  malpropretés  dont  le  surplus  du  sol  pourrait  être 
couvert.  Pour  plus  de  clarté  , nous  représentons  cette  disposi- 
tion par  le  plan,  fig.  33,  et  par  la  coupe,  6g.  34. 

Lorsiju’un  siège  sera  nécessaire  , il  de- 
P via  être  revêtu  en  bois  de  chêne,  ou  peint 
à l’huile , ou  seulement  ci^é,  de  façon , 
dans  tous  les  cas , à pouvoir . être  facile- 
ment nettoyé.  La  cuvette  , de  forme  coni- 
que, peut  être  établie  en  fonte;  mais  cette 
matière  se  prête  peu  à une  entière  pro- 
preté , et , sous  ce  rapport  ^ la  faïence  ou 
la  porcelaine  sont  bien  préférables.  En  ein]iloyant  l'excellent 
système  de  ventilation  de  M.  d’Arcet , qui  a été  indiqué  dans 
les  articles  ]>récèdents , on  pourrait  se  dispenser  de  fermer, 
au  moyen  de  bondes , la  communication  de  la  cuvette  au 
tuyau  de  descente;  mais,  quand  il  s’agit  de  retenir,  même 
momentanément,  l’eau  nécessaire  pour  le  lavage  de  la  cu- 
vette, il  est  toujours  nécessaire  d’employer  une  fermeture  hy- 
draulique. 

Nous  donnons  ici , 6g.  35  et  36,  le  dessin  d’un  des  appareils 
de  ce  genre  les  plus  convenablement  établis  ; il  est  dû 'à  M.  Ba- 
vard , place  du  Louvre,  à Paris,  qui  se  livre  avec  succès  à cette 
fabrication.  Ce  qui  suit  in  donne  la  description  : 

A cuvette  en  faïence  ou  en  porcelaine» 


Fig.  33. 


Fig,  34. 
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Fig.  35. 
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Fig.  88^ 


B enveloppe  en  fonte  ajustée  sur  le  tuyau  de  descente. 

G tige  qu’on  fait  monter  ou  descendre  au  moyen  de  la  poignée 
supérieure. 

D coulisseau  q<i  règle  la  course  de  la  tige. 

E croissant  qui  termine  le  bas  de  la  tige. 

F balancier  qui  monte  ou  descend  au  moyen  du  croissant. 

G valvule  qui  s’ouvre  ou  se  ferme  au  moyen  du  balancier,  de 
façon  à vider  la  cuvette  , sauf  une  portion  d’eau  destinée  à 
former  fermeture  hydraulique  et  à intercepter  entièrement 
le  passage  de  tout  gaz  inépbytiquè. 

H boulon  fixé'  sur  la  tige.  • 

I levier  mis  en  mouvement  par  le  boulon. 

J robinet  alimenté  par  un  réservoir  qui , ouvert  par  l’ascension 
de  la  tige  et  du  boulon,  enyoie  sur  les  parois  de  la  cuvette 
un  jet  d’eau  circulaire  qui  la  nettoie  complètement.  . 


Yoilà  les  prix  du  prospectus  de  M.  Havard  ; 

Appareil  disposé  pour  réservoir,  ■ 100  fr. 

Réservoir  de  2 pieds  cubes,  en  chêne  doublé  de  plomb,  35 
Appareil  disposé  pour  servir  sans  réservoir,  70 

Siège  en  chêne  poli  à la  cire,  - 30 

Mise  en  place  du  tout,  de  10  à 20 


MM.  Averty,  Decœur,  Rohault,  Timarche,  etc.,  plombiers 
et  mécaniciens  hydrauliques , à Paris , établissent  également 
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avec  succès  des  appareils  plus  ou  moins  analogues  à ceux  que 
nous  venons  de  faire  connaître. 

2“  Bts  tujraux  de  descente.  Nous  ne  pouvons  partager  entiè- 
rement l'avis  émis  dans  l’un  des  articles  précédents,  quant  à la 
convenance  de  la  fonte  pour  l’établissement  des  tuyaux  de  des^ 
cent%  Sans  dopte  les  tuyaux  ainsi  établis  valent  incomparable- 
ment mieux  que  ceux  qu’on  établissait  autrefois,  et  qu’on  éta- 
blit qüelquefois  encore  i en  poterie  médiocrement  cuité  et  non 
vernissée  ; mais  ils  ont  contre  eux  la  rugosité  et  même  la  poro- 
sité que  présente  toujours  la  fonte,  et  les  trous  et  soufQures  qui 
peuvent  s’y  trouver  accidentellement,  et  qui , d’abord  imper- 
ceptibles, ne  se  découvrent  qu’après  que  les  tuyaux  sont  en 
' place.  On  peut,  il  est  vrai  y y remédier,  au  moins  en  partie , en 
les -imprégnant,  tant  A l’intérieur  qu’à  l’extérieur,  d’une  forte 
couche  de  peinture;  Mais.,  indépendamment  que  de  bonnes  po- 
teries vernissées  peuvent  présenter  des  résultats  très  satisfaisants, 
en  en  obtiendra  de  plus  satisfaisants  encore,  il  est  vrai  avec  une 
dépense  plus  considérable,  de  tuyaux  en  plomb,  qui,  aux  avan- 
tages d’une  surface  entièrement  lisse  et  imjlierméable , réunis- 
sent celui  de  pouvoir  être  composés  de  parties  d’une  très  grande 
longueur,  et  de  présenter,  par  conséquent , un  très  petit  nom- 
bre de  joints* 

3®  Des  fosses.  Bien  que  nous  partagions  entièrement  l’avis 
qui  a été  émis  dans  les  articles  précédents  sur  les  avantages  des 
fosses  mobiles,  comme  l’usage  en  est  peu  répandu  hors  de  Paris, 
et  que,  dans  cette  ville  thème,  on  continue  à construire  encore  un 
grand  nombre  de  fosses  à demeure , nous  ne  devons  pas  négli- 
ger de  donner  les  détails  relatifs  à ces  dernières. 

Nous  rappellerons  d’abord  que  , pour  la  capitale  du  moins  , 
les  dispositions  principales  et  le  mode  de  construction  des  fosses 
sont  déterminés  par  une  ordonnance  royale  en  date  du  24  sep- 
tembre i 81^,  qui  a été  rédigée  dans  la  double  vue  d’empêcher 
toute  filtration  à l’extérieur  des  fosses,  et  d’assurer,  autant  que 
possible,  toutes  les  conditions  nécessaires  pour  éviter,  lors  des 
vidanges , les  asphyxies  et  autres  accidents.  Gomme  il  ne  peut 
qu’être  utile,  et  qu’il  est  en  même  temps  facile  d’observer,  dans 
presque  toutes  les  autres  localités,  les  prescriptions  de  cette  or- 
donnance, ce  sont  principalement  elles  que  nous  indiquerons 
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liaos  ce  qui  va  suivre,  et,  dans  ce  cas,  nous  les  distinguerons  par 
le  numéro  de  l’article.  ‘ 

Les  fosses  peuvent  d’abord  être  établies,  soit  dans  la  hauteur 
des  Caves  , soit  au-dessous;  mais,  dans  ce  dernier  cas-,  « ces 
» caves  doiveiiwavoir  une  coipinuiiication  immédiate  avec  l’air 
» extéTieur  » ( art.  2 ),  et  de  plus  ( art.  3 ) , « avoir  an  Qioiaa 
» 2 mètres  de  hauteur  sous  voûte,  et  pouvoir  contenir,  lors  des 
» vidanges,  au  moins  quatre  travailleurs  et  leurs  ustensiles.  >• 
L’ai-t.  7,  en  reconnaissant  que  « le  plan  de  la  fos.se  peut  être 
» subordonné  aux  localités , » recommande  de  préférence  « la 
» forme  circulaire  ou  elliptique,  » qui  a,  en  effet,  l’avantage  de 
ne  présenter  aucun  angle  saillant  ni  rentrant,  ou,  à leur  dé- 
faut , « la  forme  rectangulaire  ; » et  il  défend  « tout  angle  ren-. 
» traut , hors  le  seul  cas  où  la  fosse  serait  au  moins  de  4 mè- 
» très  carrés  de  chaque  côté  de  l’angle  ; et  alors  il  serait  prati- 
» qué,  de  l'un  et  de  l'autre  côté,  une  ouverture  d’extraction.  » 
L’art.  5 défend  » toas  compartiments  ou  divisions,  et  tous  pi- 
» liera;  le  fond  doit  être  en  forme  de  cuvette  concave,  et  tous 
» les  angles  intérieun  doivent  être  effacés  par  des  arrdndisse- 
» ments  de  25  centimètres  ( 9 pouces)  de  rayon  (art.  6 ) ; enfin, 
» la  hauteur  doit  être  au  moins  de  2 mètres  sous  clef  (art.  8 ) , 
a et  la  fosse  doit  être  couverte  par  une  voûte  en  plein  cintre , 
» ou  qui  n’en  diffère  que  d'un  tiers  de  rayon  » (art.  91. 

Aux  termes  de  l’art-  4,  « l’épaisseur  des  murs  et  massifs  ne 
» peut  être  moindre  de  45  ou  50  centimètres  (16  ou  18  pouces), 
• ni  celle  de  la  voûte  de  30  ou  '35  centimètres  (1 1 à 13  pouces)  ; 
U ils  doivent  être  entièrement  construits  en  pierres  meulières, 
>•  maçonnées  avec  du  mortier  de  chaux  maigre  et  de  sable  de 
» rivière  bien  lavé  ; enfin  les  parois  doivent  être  enduites  de 
» pareil  mortier  lissé  à la  Ijruelle,  » et  cet  enduit  doit  s’étendre 
même  sur  les  « chaînes  et  arcs  en  pierres,  » qu’on  aurait  pu  éta- 
blir dans  la  construction,  et  que  l’art.  5 défend  de,  laisser  * ap- 
parents. >• 

Sauf  ce  que  ces  prescriptions  peuvent  avoir  d’exclusif  et  de 
particulier  à la  ville  qu’elles  ont  spécialement  en  vue , elles 
sont  entièrement  analogues  aux  indications  que^  nous  avons 
précédemment  données  pour  la  construction  des  Egouts  , avec 
lesqueb  les  fosses  d’aisance  ont  nécessairement  de  grands  rap- 
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ports , et  nous  ne  pouvons , rn  conséquence , que  renvoyer 
à ces  indications  pour  les  modificattons  qu’il  pourrait  être  né' 
cessaire  d’adopter  dans  telle  ou  telle  localité. 

« L’ouverture  d’extraction  doit  être  placée,  autant  que  possi- 
» ble,  au  milieu  de  la  voûte,  de  façon  à ce  que  la  clieiiiinée  à la- 
» quelle  elle  correspond  n’ait  pas  plus  de  l'°,50  de  hauteur  n 
(art.  lO)  ; dans  ce  cas , « l’ouverture  doit  avoir  au  inoina  1 mè- 
» tre  de  longueur,  et  65  centimètres  de  largeur;  et  ces  di- 
» mensions  devraient  être  augUientées  proportionnellement , 
» si  les  localités  obligeaient  à donner  plus  de  hauteur  à la  che- 
minée. « • 

Art.  14.  « Le  tuyau  de  chute  doit  être  toujours  vertical  et 
» avoir  intéi-ieurement  au  moins  25  centimètres  de  diaaiètre  s’il 
» est  en  terre  cuite,  et  20  centimètres  s’il  est  en  fonte;  » et 
art.  15  : « Parallèlement  à ce  tuyau,  il  doit  être  établi  jusqu’à 
» la  hauteur  des  souches  de  cheminée  de  la  maison  et  de  celles 
» des  maisons  contiguës  un  tuyau  d’évent  de  25  centimètres  au 
n moins  de  diamètre.  L’orifice  inférieur  de  ces  deux  tuyaux  ne 
» peut  être  descendu  au-dessous  des  points  les  plus  élevés  de 
» l’intrados  de  la  voûte.  » 

' Enfin , « à moins  que  le  tuyau  d’évent  n’ait  plus  de  25  cend- 
» mètres  de  diamètre;  » ou,  art.  13  : « que  la  vidange  delà  fosse 
» ne  se  fasse  au  niveau  du  rez-de-chaussée , et  qu’il  n’y  ait  sur 
H ce  même  sol  des  cabinets  d’aisance  avec  trémie  ou  siége'sans 
» bondes;  ou  bien , enfin , que  la  fosse  ait  moins  de  6 mètres 
B dans  le  fond,  et  que  l’ouverture  d’extr.'iction  soit  placée  dans 
» le  milieu  ; il  devra  » art.  12 , « être  placé  à la  voûte , dans  la 
» partie  la  plus  éloignée  de  la  chute  et  de  l’ouverture  d’extrac- 
» don,  un  tampon  mobile  de  50  centimètres  au  moins  de  dia- 
» mètre,  en  pierre  , encastré  dans  un  châssis 'en  pierre  et  garni 
» d’un  anneau  en  fer.  » 

Nous  n’avons  pas  besoin  de  dire  qu’une  partie  de  ces  pres- 
criptions ne  seraient  point  applicables  aux  fosses  dans  lesquelles 
on  voiidiait  obtenir  la  séparation  des  solides  et  des  liquides , 
ainsi  que  cela  a été  indiqué  dans  un  des  articles  précédents.  Si 
nous  ne  nous  trompons  pas , plusieurs  disposidons  desdnées  à 
atteindre  ce  but  sont  actuellement  en  expérience,  et  ce  n*est 
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qu’après  qu’on  aura  été  ainsi  mis  à même  de  les  juger  en  pleine 
connaissance  de  cause,  que  l’admipistration  pourra  faire  coonaU 
tre  celles  qu’elle  croira  devoir,  ou  prescrire , ou  au  moins  tolé- 
rer. La  Société  d’encouragement , voidant  également  concourir 
à ce  but  important , a compris  au  nombre  des  pris  proposés  )>ar 
elle  un  prix  de  3,000  fr.  à décerner  en  pour  ia  désinjec- 
tiou  des  urines  et  des  eaux  vannes  des  fosses  d’aisances.  Voir  à ce 
sujet  le  Bulletin  de  cette  Société  pour  l’année  1837. 

Ayant  de  terminer  cet  article,  dont  nous  espérerons  qu’on  ex- 
cusera la  longueur  en  considération  de  l’importance  de  son  objet, 
nous  croyons  devoir  dire  un  mot  de  l’habitude  où  l’on  est  dans 
quelques  localités  d’opérer  la  chute  des  latrines  sur  des  conduits 
qui  entraînent  les  matières  dans  des  cours  d’eau , ou  immédia- 
tement sur  ces  cours  d’eau  mêmes.  Quand  ces  cours  d’eau  sont 
permanents  et  suffisamment  considéréibles  et  rapides,  il  peut 
n’en  pas  résulter  d’inconvénients  graves,  mais  lorsque , comme 
cela  arrive  presque  toujours , ils  n’ont  qu’une  force  insuffisante, 
au  moins  pendant  une  partie  de  l’année , ,ce  qui  a naturellement 
lieu  pendant  les  plus  grandes  chaleurs,  il  en  résulte  ordinal' 
rement  l’infection  la  plus  désagréable,  soit  pour  les  environs, 
soit  pour  les  localités  mêmes , et  ce  d'autant  plus  qu’il  devient 
alors  impossible  d’.établir  le  système  d’appel  de  l’intérieur  des 
cabinets  à l’intérieur  des  tuyaux  de  conduite  qui  a été  indiqué 
à bien  juste  titre  dans  les  articles  précédents  comme  le  seul 
bon  moyen  d’éviter  l’émission  des  gaz  désagréaMes  et  délétères 
à l’extérieur  des  sièges.  Gonauxa. 

LATTE,  LATTIS.  ( Construction.)  Voir  Mxtéeiaux,  Pan  hk 
BOIS,  Plancher,  Toit,  etc.,  etc. 

LAVAGE , LESSIVE.  ( Chimie  industrielle.  ) La  préparation 
d’un  grand  nombre  de  produits  exige  l’emploi  d’un  véhicule 
destiné  à dissoudre  certains  corps  renfermés  dans  une  masse 
plus  ou  moins  considérable  de  matières  qui  y sont  insolubles. 

Lorsqu’il  ne  s’agit  que  d’épuiser  une  substance  ^insoluble  des 
matières  solubles  qui  l’accompagnent , on  n’est  arrêté  dans  les 
proportions  d’eau  que  l’on  fait  servir  au  lavage,  que  par  la  dif- 
ficulté de  s’en  procurer  ou  de  la  faire  écouler  ; mais  si , au  con- 
traire, le  liquide  se  charge  de  produits  utiles  qu’il  faille  ensuite 
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ea  extraire  par  l’évaporation  , il  est  d’une  grande  importance 
de  diriger  le  lessivage  de  manière  à enlever  le  plus  de  produit 
soluble  avec  la  moindre  quantité  possible  d’eau. 

M.  Gay-Lussac , dans  une  instruction  sur  la  fabrication  du 
salpêtre,  publiée  par  le  Comité  consultatif  des  poudres  et  salpê- 
tres , avait  bien  signalé  les  avantages  du  lavage  à courte  eau  ; 
mais  les  bons  préceptes  ont  toujours  peine  à se  naturaliser,  et 
l’on  trouve  encore  fréquemment  des  industries  dans  lesquelles 
on  emploie  inutilement  des  masses  d’eau  considérables  pour  des 
lessivages  qui  n’en  exigeraient  qu’une  faible  portion. 

Npus  avons  vu,  à l’article  Filtre-presse,  que  l’pn  peut 
déplacer  un  liquide  par  la  pression  d’une  colonne  d’un  autre  li- 
quide , sans  qu’ils  se  mêlent  ; sans  faire  usage  d’un  appareil 
particulier,  MM.  llobiquet  et  fioutron  Charlard , et  ensuite 
MM.  Boullay  père  et  fils,  ont  appliqué  la  méthode  de  déplace- 
ment à des  lessivages  méthodiques.  Un  procédé  analogue  a été 
suivi  pour  l’épuisement  de  la  pulpe  des  betteraves  au  moyen 
d’appareils  dont  nous  nous  occuperons  à l’article  Sdcre. 

Sans  entrer  dans  les  discussions  qui  se  sont  élevées  relati- 
vement aux  avantages  plus  ou  moindres  que  l'on  peut  ob- 
tenir de  la  méthode  de  déplacement  pour  la  préparation  de 
certains  produits,  nous  devons  signaler  ici  ceux  qu’offre  -la 
méthode  de  lessivage  métlrodique  prise  d’une  manière  gé- 
nérale. 

Lorsqu’un  corps  plus  ou  moins  solide  estinis  en  contact  avec  de 
l'eau,  et  qu’on  le  place  dans  des  circonstances  convenables  pour 
qu’il  abandonne  toute  celle  qui  peut  s’en  écouler,  il  est  évident 
qu’il  en  retient  une  quantité  plus  ou  moins  considérable,  suivant 
qu’il  est  abandonné  à lui-même  ou  soumis  à une  compression 
plus  ou  moins  forte  ; la  portion  de  liquide  retenue  est  propor- 
tionnellement chargée  de  la  même  quantité  de  produits  solu- 
bles que  celle  qui  s'écoule.  Si  l’on  ' verse  sur  la  matière  bien 
égouttée  ou  pressée  une  nouvelle  quantité  d’eau,  celle-ci  dissou- 
dra une  nouvelle  proportion  de  produits  solubles , soit  qu’elle 
se  mêle  avec  le  liquide  restant , soit  qu’elle  le  chasse  devant 
elle , et  le  nouveau  liquide  iinJiibé  restera  encore  chargé  d’une 
certaine  proportion  de  produits  solubles  sefnblable  à celle  do 
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liquide  écoulé,  et  ainsi  de  suite  ; de  sorte  que  si  on  ajoute  suc- 
cessivement des  quantités  éjjales  de  liquide,  la  dernière  portion 
qui  s’écoulera  , comme  celle  qui  restera  dans  le  solide , ne  ren- 
fermera plus  que  des  traces  de  matières  solubles,  et  si  la  masse 
est  à la  fois  exprimée  aussi  fortement  que  possible,  la  portion 
de  liquide  dont  elle  se  trouvera  imbibée  poifvant  être  très  fai- 
ble, la  proportion  de  produits  solubles  y sera  une  fraction  infi- 
niment petite  de  la  masse  totale.  ' 

Si,au  lieu  d’agir  de  cette  manière,  on'immcrge  avec'de  l’eau  la 
masse  à lessiver,  et  qu’avant  qu’elle  ait  peidu  par  égouttement 
ou  par  pression  tout  le  liquide  qui  peut  s’en  séparer , on  en 
ajoute  une  nouvelle  quantité,  il  se  fera  un  mélange  de  la  disso- 
lution avec  l’eau , et  si  le  liquide  s’écoule  immédiatement , 
quoiqu’en  volume  plus  considérable,  il  contiendra  à peine  plus 
de  produit  en  dissolution  que  la  partie  imbibée  qui  se  serait 
écoulée  précédemment. 

C’est  cependant  ce  dernier  mode  de  lavage  que  l’on  suivait 
généralement,  et  que  l'on  emploie  encore  dans  un  grand  nom- 
bre de  circonstances;  on  ne  doit  pas  hésiter  à y substituer  un 
lavage  mélliodique. 

Supposons  qu’une  substance  solide  puisse  céder  à de  l’eau  un 
ou  plusieurs  produits;  que  nous  l’imbibions  d’un  volume  d’eau 
égal  au  sien , et  que  nous  laissions  écouler  tout  ce  qui  peut  s’en 
séparer  spontanément  ; que  cette  quantité  soit  les  quatre  cin- 
quièmes de  la  quantité  de  liquide  employé,  qui  aurait  dissout 
la  moitié  du  produit  soluble,  le  cinquième  du  liquide  restant 
retiendra  un  dixième  de  la  quantité  totale  dissoute,  et,  par 
conséquent,  celui  qui  se  sera  écoulé  en  aura  entraîné  quatre 
dixièmes;  versant  sur  la  masse  une  quantité  d’eaii  égale  à la 
première,  elle  chassera  le  liquide  dissout  par  voie  de  déplace- 
ment, ou  se  mêlera  avec  elle,  et  di.-soudra  le  reste  du  produit 
soluble;  si  on  laisse  le  liquide  .s’égoutter,  les  quatre  cinquiè- 
mes qui  soi'tiront  entraîneront  quatre  dixièmes,  et  celui  qui 
imbibera  la  masse  en  retiendra  un  dixième;  un  nouveau  lavage 
fournira  un  liquide  qui  renfermera  un  dixième  de  produit  so- 
luble; les  quatre  cinquièmes  écoulés  en  laisseront  donc  un  cin- 
quantième dans  la'  masse.  Il  est  donc  facile,  en  employant  pour 
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chaque  lavage  tics  quaiitiuls  d’eau  connues  ^ de  savoir  exacte- 
ment la  ' prop.ollloNi  dos  matières  solubles  qu’on  laisse  dau^  lUi 
résidu  donné.  , ' ' ' 

Si  la  masse  â laver  peut  être  soumise  à une  pression,  clia^e 
lavage  entraîne  une  plus  grande  quantité  de  prodiiit  soluble; 
mais,  dans  tous  Ibs  cas , des  dernières  eaux  renferment  toujours 
uîie  faible  quantité  de^produil,  et,  {iqnr  un  petit  nombre  de 
cas  exceptes,  i*c  sauraient  èu  e traitées  av*ïc  avantage  ; mais,  pqîur 
un  travail' suivi , ces  eaux  rentrent  dans  le  lessivage  , et 'repas- 
sent sur  des  matières'  rjebes , de  manièit:  que  l’on  ne  sOulnet  à 
l’évaporation  Ou  àd’autrés  traitements  que* des  liquides  renfer- 
mant une  grande  quantité  de  matières  en  dissolution.  ' . 

Quand  on  commence  un  lavage,  l’eau  que  l’on  vei<se  sur  une 
matière  solide  la  pénètre  quelquefois  difficilement , oii.se  fraie 
des  routes  au  milieu  de  la  masse,  en  touchant  à peine  à jin 
grapd  iiombre  dejlointp.  On  réussit  beaucoup  mieux  en  mêlant 
la  mâtière  solide  avec  l’eau  , pour 'en -faire 'une  pâte.plîis  ou 
mpins  solide,  qu’on  introduit  dans  des. vaseS  convehabies;  quand, 
par  égouttement,  il  s’est^séparé'  toute  là  quantité  de  liquide 
qui  peut  sortir  de  la  niasse,  la  nouvelle  quantité  d’eau rju’on. 
verse  dessus,  la  traverse  faeilemctitj  parce  qu’«U&  est  également 
mouillée.  Beaucoup  de  substances  organiques  sont  plus  sujettes 
que  des  matières  inorganiques  à pré^nter  l’inconvénient  que 
nous  venons  de  signaler. 

Si  l’alcool  ou  d’autres  liquides  vdlàtijs  doi^^ent  être  employés 
comme  dis.solvants , il  faut  avoir  soin  de  couvrir  les  vases  de 
manière  à diminuer  l’évaporation;  il  faut  cependant  toujours 
qu'il  y ait  tTne  Ouverture  suffisante  pour  rhiti-oduction  de  l’àir, 
sans  lequel  le  liquide  ne  pourrait  s’écouler;  mais  cette  ouver- 
• ture  n’a  besoin  que  d’avoir  une  très  petite  dimensioi;i.  , • 

Qnand  il  s’agit  d’épuiser,  par  lemoyçn  de  l’eau- ou  d’un  au- 
tre liquide  , un  corps  solide  ; par  exemple , de  tout  produit  so  • 
lubie  , on  n’a  besoin  que  de  chercher  un  moyen  de.leleôiver 
commodément  et  sans  avoir  à s’en  occnpér  ; pour  cela,  on-  peut 
adopter  différehtes  dispositions d^utie  grande  commodité.*-. 

’Au-dessiis  <lu  vase  où  s’opère  le  lavage,  fig.  37,  on  peut  en 
renver?er‘un.autre  rempli  de  liquide,  etnumid’-un  bouchon  A, 
traverse  par  un  tube  B,  dont  l’extrémité  «ffiléo  plonge  en  l b 
vu.  9 
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Fig.  3d. 


LAVAGE. 

• « ■ > 

dans  le  liquide  qui  surnage  le  corps  à les- 
siver; à mesure  qu’uùé  p,artiéVécoule,  l’o- 
rifice du  tube  se  tiouvant  à découvert , il 
sort  une  certaine  quajitjte  de  liquide  du 
vase;  et  cet  'etfet^se  continue  toiU  le  temps 
que  ce  vase  n’est  pas  vide  ; si  le  tube 
ofrmt  une  large  ouveilùre,  il  se  pro«- 
duirait  J^ar  intermittence  un  écoulement 
rapide  dé  liquide  ,•  qui  pourrait  agiter  la  ' 
masse  solide,  et  changer. les  conditions  du 
lavage.  * ’ . V .■  • , ' 

En  petit,  un  flacon,  muni  d’un  bou- 
^ chou,  traversé  par  un  tube,  dont  l’ex- 
trémité effilée  plonge.dans  la  couche  du 
liquide  du  vase,  où  s’opère,  le  lavage 
... . d une  matière , remplft  ^rfaitement  le 

• but  que  l’on  so  propose.  En  grand,  un  ton- 
ne^ auquel  on  adapterait  la  même  dispo- 

• sitinn  servirait  parfaitc-mept.  On  peutéga- 

• lement  employer  un  tube  A de  la  fornie 
indiquée  par  la  fig.  38  ; l’air  rentre  par  le  tube  Ç , 
aussitôt  rpie  le  niveau  Rabaisse;  et  l’écoulement  cesse 
à l’instaât  où  le  tube  se  trouvé  découvert , et  l'eau 
sort  en  D.  . 

On  peut  aussi  employer  avec  avantage  un. gazomé: 
tre  à Tiiviau  constant,  dont  l’écoulement  est  réglé  sui- 
vant la  quantité  d’eau  qui  s’écoule  de  l’appareil  de 


n ‘ lavage 
/’ig-.'39. 


B 

fï 

M 

^ig.  •W. 


. - Quand  un  liquide  s'é- 
coule d’un  vase  par  ua 
0>  orifice  donné , la  pro- 
portion qui  sort  dans 
des  temps  égaux  est  dé- 
tenuinée  par  la ‘base  et 
'la  hauteur.  La  première 
condition-  reste  la  mê- 
me , mais  la  hauteur 
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varie  au  fur  et  à mesure  de  récoiilement.  Pour  rçudre  cette 
quantité  constante il  .su'llit  de  fermer  exactement. le  vase  A » 
fig.  39  , renfermant"  le  liquide,  et  d’y  adapter  un  tube  B, 
passant  danyle  bouchon ‘a,  qui  plonge  Jusqu’à  sa  {fartie  iiir 
férîeure  b;  l’ai^  soutient  fa  colonne  d’eau  superposée  à l’ori- 
fice du  tube,  qui  s’écoule  alors  par  l’ajutage,  quelle  quç  soit 
sa  hauteur  au-dessous  de  10”’ ,4,  en  quantité  égale  pendant  des 
temps  égaux.  ^ ,i 

On  peut  aussi  se  servir  d'un  flacon  A , fig.  40/à  deux  tubu- 
lures; un  tube  B passant  par  le  bouchon  a,  s’ouvru  aù  fond  du 
vase  en  b ; un  siphon  C , maintenu  par  l’autre  boiichop'a  ^ «^rt 
à l’écoulemeht  du  liquide  ; quand  on  veut  amorcer  le  siphon  , 
il  suffit  de  souffler  par  le  tube  B.  ’ . 

F/ÿ..  4 t.  ' En  grand,  on  sè  sert  d un 

J -tonneau  A , ayant  un  robî- 

I -rr^^  ' netB>  par  lequel  s’écoule 

. le  Ik]uide  servant  à laver 
là  matière  a;  un  tube  G 
5^  i rvii  • vient  s’oiivrrr  en  O, 'et  prô- 

, ^ I duit  un  effet  analogue  à çe- 

U [O  |MJ  . • •iûiViafig.4i.^’:-‘ 

' Suivant  qu’on'* Opère  sifr 

I de  petites  ou  -de  grandes 

U ■ quantités  de  matières , on 

. •.  i ■ , emploie  des  entonnoirs,  des 

' ^ I..  tonneaux  ' défoncés  ôu'^des 

' *tf  émies  dont  le  fond  est  per- 
^ ‘ cé  de  troiis;  dans  le  premier 

r ' ■ cas,  on  se  'sert  de  filtres  eh 

'C  ~~  ' • papier;  ou  bien  on.  place  la 
matière  dans  -l’entoonoir  ,' 

dans  la  douille  duquel  on  à mis  ün  peu  de  colon  ; dahsfé 
coud,  on  répand"  au  fond  Ües  vases  une  coiiche  de  paille  desti- 
née à retenir  les  matières  divisées  que  l’eau  pourrait  entluîher. 
On  peut  par  ce  moyen  yî/rrer  un  grand  nombre  de  substances,- 
et,  s’il  était  nécessaire  , on  pourrait  y ajouter  une'  couche tjé 
sable  ou  de  verre  pilé.  H.,  Gaultier  de  CLAURRr.. 

LAVAGE  DES  LAINES.  Voyi  Laines.  ‘ 

9- 
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LAVAGE  DES  MINES.  Vby.  Préparation  des  minerais. 

LAVE,  LAVE  ÉMAILLÉE.  Aux  mots  MAi'ÉaiAoxct  Pierre, 
nous  aurons  occasion  de  parler  des  pierres  volcaniques  en  {jé- 
néral  et  en  particulier  des  Im-cs , ainsi  que  de  la  convenance 
que  plusieurs  de  ces  matériaux  oiTient  poui-  les  constructions, 
en  raison  de  leur  nature  inaltérable,  et  quelquefcris  de  leur  légè- 
reté (pierres  ponces,  scories,  etc.J. 

Mais  nous  croyons  devoir  "dire  ici  quelques  mots  des  difl'e- 
rents' emplois  qu’on  a faits  et  qu’on  fait  encore,  principalement 
à Paiis,  dés  d’Auvergne , ou  plus  précisément  de  Volvic. 
On  sait  que  cette  contrée  en  général  renferme  des  masses  consi- 
dérables de  inâtériaux  de  ce  genre  qui  ont  s'eryi  à la  construc- 
tion de  la  plupart  des  édifices  anciens  et  modernes  du  pdys.  11  en 
est  particulièrement  ainsi  des  environs  de  Volvic,  où  la  masse 
exploitable  a,  dans  quelques  endroits,  13  à 14  mètres  d’épais- 
seur, et  produit  des  blocs  non  seulement  d’assez  grandes  di- 
mensions , mais  encore  d’une  cxploâtgtion  et  d’un  travail  facile 
et  peu  dispendieux , et  d’une  natttfè  en  quelque  sorte  inal- 
térable. 

Indépendamment  des  constructions  importantes  et  parfaite- 
ment conservées  qui  existent  dans  le  pays,  on  voit  dans  YEncyclo- 
pédie  méthodique  (Art  défaire  les  tuyaux)  que,  des  le  siècle  dernier, 
on  avait  fait  avec  cette  pierre,  et  employé  avec  succès  à des  con- 
duites d’eau,  des  tuyaux  qu’on  perforait  de  la  manière  la  plus 
facile  au  moyen  de  ciseaux  en  acier  mis  en  Ipouvement  par  un 
mécanisme  extrêmement  simplet  Toutefois,  le  même  emploi  en 
ayant  été  fait  plus  récemment  à Moulins , il  se  manifesta  des 
fuites  dues  à la  perméabilité  de  la  pierre,  suite  naturelle  de  sa 
nature  spongieuse.  MM.  Brosson  frères  se  sont  occupés  d’y  re- 
médier par  un  procédé  chimique  dont  ou  peut  voir  le  détail 
dans  le  Bulletin  de  la  Sqciété  d'encouragement  pour  l’année  1829, 
et  qui  a mérité  une  médaille  d’or  de  deuxième  classe.  Nous 
pourrons  en  donner  connaissance  au  mot  Totaux,  ainsi  que  du 
perfectionnement  que  ses  auteurs  paraissent  y avoir  apporté 
depuis.  ' 

La  lave  de  Volvic  a depuis  été  employée  en  quantité  consi- 
dérable, ù Paris,  pour  l’exécution  des  trottoirs,  ainsi  qne  pour 
celle  de  vasques  de  fontaine  ù la  Place-Royale , etc.  D’abord , 
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en  quelque  sorte pi-cscriic  pour  ces  trottoirs  , cette  plerre.a  de- 
puis été  proscrite  et  remplacée  par  le  granit  et  Y asphalte  ; sans 
doute  le  granit  convient  parfaitement  pour  cet  usage  ; il  peut 
en  être  de  meme  dé  l’asphalte,  en  l’employant  avec  soin  ; màis 
peut-être  aussi , après  avoir  laissé  employer  avec  trop  peu  de 
choix  les  qualités  plus  ou  moins  satisfaisantes  de  lave  de  Vol- 
vic , aurait-on  pu  se  borner  à ne  proscrire  que  celles  qui , en' 
raison  de  leur  tropp;rande  porosité,  ne  pouvaient  convenir-  à 
cet  usage. 

Un  emploi  pour  lequel  cette  lave  paraît  devoir  coiiservèr 
plus  de  faveur  est  l’établissement , soit  de  simples  inscriptioirs 
de  vues^  de  numéros,  etc.,  soit  de  peintures  inaltérables  , au 
moyen  de  l’apphcation  àeV émail.  C’est  principalement  aux  soins 
de  M.  le  comté  Chabrol  de  Vol  vie,  long-temps  préfet  de  îa 
Seine,  et  aux  travaux  de  M.  Mortelecquç^  qu’on  doit  cette 
intéressante  industrie,  qui  permet  d’obteoir  facilement  des  pla- 
ques émaillées  de  peu  d’épaisseur  et  de  1 mètre  en  carré  et  plus, 
et  à laquelle  la  lave  convient  d’autant  mieux  que  sa  porosité  y 
fait  adhérer  complètement  la  matière  vitrifiable.  M.  Hittorf , 
architecte  distingué  , à récemment  priteette  industrie  sous  son 
patronage  et  sous  sa  direction  , dans  l’intention  extrêmement  ' 
louable  de  la  rendre  propre  non  seulement  à la  décoration  de 
nos  édifices  publics  en  particulier,  niais  encore  de  créer  en  quel- 
que sorte  une  peinture  monumentale,  qui  puisse  éterniser  les 
productions  de  pos  grands  arli^^es  ; et  déjà  de  beaux  essais  en 
ce  genre  ont  eu  lieu  à l’église  Sainte-ElisaTieth,  à'  l’Ecole  des 
Beaux-Arts , etc.  On  trouvera  des  détaib  intéressants  sur  ce  su- 
jet dans  le  Bulletin  de  la  Société  d’encouragement,  pwr  18^1 , 
ainsi  que  dans  le  Conrpte-rendu  des  travaux  de  là  Société  libre 
des  beaux-arts,  Paris,  l'834.  . ' Goohlieb. 

LAVEUR  DE  CENDRES.  Voy.  Cendres.  - 
LAVOIRS.  Les  inconvénients  graves  que*  peuvent  présenter 
les  lavoirs,  sous  le  rapport  de  la  salubrité,  les  ont  fait  com- 
prendre, par  l’Ordonnance  royale  du  14  janvier  1815 , dans  la  - 
classe  dés  établissements  insalubres  quand  ils  n’ont  pas  un 
écouleurcnt  constant  de  leurs  eaux,  et  dans  la  3*  classe  quand 
cet  écoulement  existe.  • ' ' . 

Ces  sortes  d’établisscments-doivent  fixer  d’une  tnauière  toute 
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particulière  l’attention  de  l’autorité  municipale  ; il  importe  sur- 
tout d’empêclier  que  les  eaux  qui  en  provietment  soient  reçues 
dans  des'.marres  ou  dans  des  puisards,  et  nous  pourrions  citer  de 
noinbreux  exemples  d’infection , produites  par  la  Stagnation  de 
ces  eaux.  Les  mesures  qui  ont  pour  but  de  la  prévenir  sont 
autant  dans  l'intérêt  des  établissements  eux-mêmes  que  dans 
celui  du  voisina'ge. 

Nous  avons  exposé;  au  mot  ÉTABLissEMENts  insaldbbes,  les  for- 
malités ,à  renïplir  pour  obtenir  l’autorisation  des  ateliers  de 
2*'  ou  -de  3'  classe , nous  renvoyons  donc  à ce  mot  pour  ce  qui 
concerne  la  formation  des  lavoirs.  Mais,  s’ik  doivent  être.éta- 
blis  sur  la  rivière , ils  se  trouvent  dans  d’autres  circonstances 
qui  n’intéressent  plus  alors  la  salubrité,  mais^  seulement  la 
commodité  de  la  navigation.  Dans  ce  cas  , «il  faut  une  perniis7 
sion  i à Paris  du  préfet  de  police  , et  dans  les  autres  villes  du 
préfet  du  département.  On  désigne  le  lieu  où  ils  doivent  être 
placés,  en  prenant  toutes  lés  mesures  propres  à prévenir  la  dé- 
térioration des  chemins  de  hallage,  francs-bords,  fossés,  ouvra- 
gés d’art,  etc.,,  et  à empêcher  des  accidents.  Ces  autorisations 
• né doivent,  au  surplus^  être  accordées  qu’avec  une  extrême 
réserve , car  la  multiplicité  des  lavoirs  sur  la  rivière  ne  peut 
que  gêner  la  navigation.  , . An.  Tbébüchet. 

Lazaret.  On  appelle  lazarets  pu  lazareths  des  établisse- 
ments qui  ont  pour  objet  ou  pour  prétexte  la  conservation  dè  la 
santé  publique , dans  les  ports  de  mer  où  viennent  aborder  des 
navires  partis  de  lieux  suspects,  et  principalement  du  Rêvant. 
Le  nom  de  lazaret  leur  a été  donné  par  suite  de  l’habitude  que 
les  fondateurs  de  ces  sortes  d’asiles  avaient  prise  de  les  placer 
sous  la  protection  de  saint  Lazare.  Les  premiers  lazarets  furent 
destinés  à séquestrer  les  lépreux  qui  étaient  en  fort  grand  nom- 
bre, avant  que  l’usage  du  linge  se  fût  répandu  en  Europe.  De- 
puis que  le  fléau  de  la  lèpre  adisparu , c’est  par  précaution  con- 
tré la  peste  qu’on  a maintenu  les  lazarets,  et  la  ville  de  Mar- 
seille a été  appelée,  par  sa  position  et  ses  relations  avec  l’Orient, 
à établir  Iç  plus  célèbre  de  tous.  , 

Les  lazarets  sont  généralement  situés  dans  un . lieu  isçlé  où 
les  passagers  des  navire^  suspects  puissent  être  débarqués  et  sur- 
veillés jusqu’à  l’expiration  de  leur  quarantaine.  C’est , en  effet , 
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a line  observàtipn  de  (juarante  jours  que  la  plupart  des  navires 
sont  soumis , avantd’ètre  admis  à la  libre  pratique , toutes'  les 
fois  que  les  employés  des  intendancçç  sanitaires  ont  de  graves 
motifs  de  suspêctèr  la  santé  des  équipages  Ces  quaràntaines  peu- 
vent être  d’une  durée  plus  courte  quand  les  craintes  sont  moin^ 
dres  ; mais  la  crainte  est  défiante,  et  loin  de  faire  des  concessions, 
il  est  rare  qu’elle  n’aggrave  point  les  entraves  ]>rescrites  ou  to-r 
lerees  par  la  loi.  I)ans  l’état  actuel  des  choses , l’administra- 
tion des  lazarets  est  confiée  à des  intendants  nommés  par  le  mi* 
histre  de  l’intérieur  sur  la  pi'ésentation  dit  préfet , et  dont  hss 
fonctions  diirent.si3t  ans.  On  les  renouvelle  par  moitié'tous  les 
trois  ans.  , . ■ , . 

L’intendant  envoie  tous  les  mois  au  ministre  de  l’intérieia: 
le  tableau  de  ses  jecettes  et  de  ses  dépenses , et  tous  les  quinze 
jours  il  lui  fait  connaître  l’état^  sanitaire  de  toutes  leS/parties 
du  inonde , d’après  sa  correspondance  et  ses  rapports,  laza- 
ret de  Marseille  est  un  des  plus  beaux  et  des  plus  sûrs  qui  exis- 
tent dans  la  Méditerranée.  Sa  superficie  totale  est  de  plus  de 
230,000  mètres , c’est-à-dire  environ  le  quinzième  de  l’espape 
occupé  par  la  ville.  On  estime  à 1,000  navires,. terme  moyen , 
pur  année,  le  nombre  de  ceux  qui  sont  soumis  à la  quaraintaine. 

Des  tarifs,  reconnus  fort  exagérés,  étaient  imposés  à toutes. les 
marchandises  déposées  dans  les  lazarets,  et  les  passagers  se 
voyaient  condamnés  à des  frais  exorbitants  et  ridicules , tels  que 
visites  de  médecins  et  çliiiur|;iens , parfuma o^'dinaires  et  extra- 
ordinaires, gratifications  pour  l’aumônier.,, gqrde  à terre,  garde 
intendant , garde  du  bâtiment , etc.  ; mais  toutes  ces  exactions 
ont  été  remplacées  par  un  droit  qui  ne  dépasse  pas  4 francs  pour 
ms'  navires  de  1 à 50  tonneaux , et  10  francs  pour  ceux,  de 
200  tonneaux  et  ati-dessus.  . ■ _ 

Tous  les  capitaines  de  navires  sont  tenus  de  venir  raisonner  à 
la  consigne , et  de  faire  les  serments  et  déclarations  exigés  par 
la  loi.  Aussitôt  couimencent,  pom-  les  uns,  l’admission  en  Ijbre 
pratique , pour  les  autres  la  quarantaine  de  rigueur,  ou  la  qi^  • 
rantaifie  d’observation.  Celle-ci  peut  être  subie  à la  chaîne  du 
port;  la.preinière  entraîne  le  séjour  exclusif  au  lazaret , où  le 
capitaine  place  les  passagers  suivant  la  qualité  de  leur  patente  ^ 
et  détermine  ^les  précautions  à prendre  à leur  égsud.  Chaque 
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passager  isolé  a un  garde , mais  ce  garde  peut  devenir  commun 
à plusieurs.  Jadis,  lorsqu’un  navire  était  arrivé  des  Echelles  <lii 
Levaût , il  ne  lui  était  'pas  permis  d’y  retourner  sans  avoir 
açkevé  sa  quarantaine',  lors  même  qu’il  n’était  pas  entré  dans 
le  port  de  Marseille  ',  mais  seulement  au  lazaret.'  Cette  rcàtric- 
tion  abusive  a été  abolie  il  y a quelques  années. 

. Le  système  des  quarantaines  jie  peut  être  défendu  que  par  les 
jplns  hautes  coasidéràtiotis  d’intérêt  général.  L’immense  déper- 
dition de  ischesse  et  de  temps  qu,Hl  occasidnne , les'  dommages 
de- toute' espèce- qu’il  cause  au  commerce  ; en  ont  /ait  une  des 
plaies  de  la  navigation,  à laquelle  il  ajoute  les  rigueurs  de  la 
captivité  après  les  fatigues  du  voyage.  Il  semblerait  que  ce  sys- 
tème , loin  de  s’étendi'c,  devrait  être  restreint.  Que  penser  donc 
de  cette  tendance  de  certains  gouvernements  à ^convertir  en  in- 
strünient  politique  une  mesure  sévère,  toute  d’hygiène  et  si  oné- 
reuse à.  tous  las  intérêts  ? Les  lazarets  ne  devraient  retenir  que 
I des^avires  suspects  de  peste , parce  que  là  peste  est  reconnue 
émineniment  contagieuse  ; mais  la  fièvre  jaune , le  choléra,  qui 
ne  le  Sont  point , quoi  qu’on  ait  dit , ne  peuvent  servir  de  pré- 
texte aux  mesures  arbitraires  commandées  par  la  nécessité  im- 
périeuse du  salut  public.  L’expérience  a démontré  que  ces 
maladies 'pénétraient  dans  l’intérieur  des  contrées  le  mieux  sur- 
veillées , et  é’ést  ainsi  que  nous  avons  vu  le  choléra  éclater  à 
Paris,  venant  de  Londres , tandis  qu’on  faisait  bonne  garde  à 
Calais.  Il  y à donc  lieu  d’espérer  que  le  régime  des  lazarets  sera 
conaidérablenient  adouci',  ne  Tût-çe  qu’eu  faveur  de  nOs  colo- 
^ nies'  d’Afrique  et  dans  l’intérêt  de  nos  relations  avec  elles. 

■'■•5  _ A.  Blckqdi. 

‘ LÉGERS  , LÉGERS  OUVRAGES.  ^ Construction.)  On  dési- 
gûiî ainsi,  principalement  à Paris  et  dans  ses  environs,  les  me- 
nus ouvrages  de  maçonnerie  qui  s’exécutent  entièrement  en 
plâtre;  et  l’on  y colnprçnd  paiement  les  ouvrages  de  inèpie 
genre  qui , exécutés  presque  entièrement  en  plâtre  , nécessitent 
en  outre  l’emploi  de  lattes  et  quelquefois  de  dons-  pour  les 
attàchéf . ''  ’ • 

Sous  le  rapport  de  V exécution , nous  ne  pouvons  que  ren- 
voyer à ce  que  nous  aurons  à dive  aux  mots  Mûrs  , Planchers, 
Toits',  Tuyaux,  etc.;  mais  nous  croyons  nécessairê  de  donner 
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ici  quelques  notions  qui  se  rapportent  à l’ESTiMA  fioit  et  au  mesu- 
rage de  ces  sortes  d’ouvrages. 

En  fait  de  mesurage  d’abord,  il  est,  à notre  avis  (ainsi  que 
noits  nous  proposons  de  l’établir  à ce  mot),  un  principe  dont  on 
ne  devrait  jamais  s’écarter,  afin  de  rendre  les  comptes  de  tra- 
vaux en  même  temps  clairs  et  exacts.;  c’est  de  compter,  inesur 
rer  et  calculer  chaque  genre  d’ouvrage,  suivant  les  quantités  et 
les  dimensions  reW/w  et  (•ffc'ctiiàs,-sans  jamais  y rien  ajouter  ni 
en  rien  diminuer,  de  façon  à obtenir  toujours  des  quantités  to- 
tales également'  réelles  et 'c;(jrecrfVfr,  auxquelles  on  n’ait  plus 
qu'ù  appliquer,  d’apres  lc.s  bases  que  nous  avons  posées  au 
mot  Estimation  , le  prix  afférent  au  genre  d’ ouvrage  dont  H 
s’agit. 

Or,  ce  principe  est  maintenant  à peu  près  généralement  suivi 
pour  la  comptabilité  des  tra.yatïx  de  construction  , principale- 
ment des  travaux  publics-,  et  inciiie  dans  la  plupart  des  travaux 
particuliers  on  a presque  entièrement  renoncé»au  système  dé- 
rivé des  anciens  us  et  coutumes , d’après  lesquels  le  toisé'des  ’ 
constructions  q’était  en  quelque  sorte  qu’une  suite  continuelle 
d’évaluatiôns  par  compensations , réductions , etc.  Mais  cèpen- 
dant  ce  systèiiie  a jusqu’ici  été  en  grande  partie  conservé  pour 
les  It-'gers  ouvrages,  et  Von  continue  presque  généralement'à  les 
rapporter  presque  tons,  au  moyen  d’une  espèce  dé  tarif  d'éva- 
luation ou  de  réduction , à celle  de  ces  sortes  d’ouvrages  qu’on 
s’est  accordé  à considérer  comme  unité. 

Cette  anomalie  n’est  du  reste  pas  sans  quelque  fondement  , 
principaleme'nt  pour  ceux  de  ces  ouvrages  dans  la  confection 
desquels  il-  n’entre  effectivement  que  du  plâtre  ; par  la  raison  . 
que  leur  estimation  respective  doit  nécessairement  établir  en- 
tre eux  certaines  proportions  qui  ne  changent  pas , quelles  qüe 
puissent  être  les  variations- du  prix  du  plâtre  même  , ainsi  que 
de 'la  main-d’œuvre;  mais  on  concevra  facilement  qu’U  peut 
n’en  être  pas  entièremept  de  même  pour  ceux  de  ces  ouvrages 
dans  lesquels  il  entre  également  àes  lattes , des  clous,  etc.  ; 
les  variations  dé  prix  de  ces  dernières  sortes  de  matériaux  pou- 
vant ne'  pas  ètve  proportionnelles  à celles  düf  plâtre  ou  de  la 
main-d'œuvre. 

Tout  en  pehsant  donc  que  le  mieux  à faq  c serait  d’appliqucf 
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aux  légers  ouvrages  en  général , comme  à tous  les  autres,  le  prin- 
cipe fondamental  que  nous  avons  précédemment  posé , nous 
verrions  Inoins  d’inconvénient  à laisser  subsister  le  système 
dont  nous  venons  de  parler,  si  on  le  restreignait  uniquement  à 
ceux  des  légers  ounragcs  dont  la  confection  n’exige  pas  d’autre 
matière  que  le  plâtre;  nous  croÿons  pouvoir  ajouter  que  la  con- 
venance de  cette  restriction  est  assez  gpnéralement  recoiinue,  et 
que  tout  porte  à croire  qu’elle  sei’a  successivement  adoptée  dans 
la  plupart  des  administrations  publiques  qui  s’occupent  de  tra- 
vaux de  construction,  et  probablement  aussi,  par  suite,  d?tns  la 
plupart  des  travaux  particuliers.  Ce  $era , sans  aucun  doute , 
une  amélioration  notable  dans  la  comptabilité  de  ces  diiTéreuts 
travaux. 

Quoi  qu’il  eu  puisse  arrive^,  nous  pensons  qu’il  ne  sera  pas 
sans  quelque  utilité  de  ^onner  ici  le  tarif  des  évaluations  et  ré- 
ductions des  principaux  légers  ouvrages,  tel  qu’il  est  actuellement 


fixé  pour  les  travaux  publics  de  Paris.  ’ 

1°  LÉgEKS  OUVRAGES  EH  PLATRE  SEÜLEMEHT.  Lan-’ 

guettes  de  face  ou  de  refend  de  tuyaux  de  chemir  ' 
nétts  ^ pigeonnées  et  enduites  des  deux  côtés  , prises 
pour  unité,  ci  i 

Crépis  et  enduits  sur  plâtre,  moellon,  brique,  etc.  i /4 

— . — \ sur  meulière,  i/3 

— seulement  sur  plâtre,  mpellon,  brique,  etc.'  ■ i /6 

r--  — ' sur  Ineulière,  . ■ i/4 

Lorsqu’il  y a hachement  et  suppression  d’anciens  cré- 
pis ou  enduits,  il  faut  ajouter  respectivement  a'ux 
quatre  évaluations  précédentes,  i/ia 

Jointoyement  sur  moellon,  " */8 

Et  lorsqu’il  y a dégradation  d’aiiciens  jointoye- 
ments,  ' ^ ’ i/6 

Jointoyj;ment  sur,  meulière  ou  sur  brique^  , i/6 

Et  lorsqu’il  y a dégradation  d’ancienS  jointoyements,  >/4 
Aire  (sans  lattis),  i /3 

2°  Légers  ouvrages  ou  il  entre  également  des 
Lattes  et  dès  clous.  — Pans  de  bois  et'cloisoiis  , 
hourdés  en  plâtras,  plâtre  , et  enduit}  des  deux  côtés 


SÛT  lattis  espacé;  plafonds  et  lambris  sûr  lattis  sein- 
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blâble , avec  aiigv^s  en  plâtre  entre  les  solivés  ou 
. chevrons;  Crépis  et  enduit  de  pan  de  bois,  cloison, 
plafond  ou  lambris  sur  lattis  joiutif,  etc.  ; égale- 
ment pris  pour  unité  , ci , i 

Hourdis  de  pans  de  bois  ou  de  cloison,  seul , i / 3 

Enduit  et  lattis  sur  une  face  de  pan  de  bois  ou  de  cloi- 
son, seuls,  i/3 

Plafonnage  ou  lambrissage  ef  lattis  , non  compris  les 
ajigets , 1/2 

Lattis  espacé  seul , . i/a 

Laftis  jointif  seul , .1/2 

Gourliëb.' 

LÉGUMES,  LÉGUMIîIEUSES  (Plantes).  {Jgncultmv.)  On 
donne,  en  agriculture,-  le  nom  de  céréales  légumineuses  à des 
plauttjs  dont  les  graines  sont  renfermées  dans  des  enveloppes 
appelées  cosses , gousses  ou  siliques.  Ces  graines  servent  à la 
' nourriture  de  riiomme  et  des  animaux , tandis  que  leurs  tiges 
fournissent  d’excelleiits  fourrages,  que  l’on  pèut  faire  manger 
verts  ou  secs.  Elles  diffèrent  des  céréales  graminées  en  ce  que 
leur  farine , impropre  en  elle-même  à )a  panification , con- 
tient une  plus  grande  quantité  d’albumine  , et  est  , par 
conséquent , plus  nourrissante.  Toutes  les  légumineuses  que 
nous  cultivons  en  grand  comrne  céréales,  sojit  des  plantes  ap- 
nuelles,  qui,  si  l’on  en  excepte  les  haricots,  supportent  facile- 
ment un  froid  peu  rigoureux  et  une  gelée  bUnche , mais  ne 
résistent  pas  à un  froid  continu  et  pénétrant.  Les  légmnineuses 
ayant  la  lige  plus  épaisse  et  plus  succulente  que  les  grami- 
nées, leurs  feuilles  étant  plus  nombreuses  et  pjus  charnues,' et 
leurs  racines  s’enfonçant  aussi  davantage  dans  le  terrain  , elles 
absorbent  naturellement  avec  plus  de  facilité  que  cclles)-ci* 
l’humidité  et  les  principes  nutritifs  contenus  dans  l’atmo- 
sphère , conservent  plus  long-temps  leur  verdeur,  et  suppor- 
tent mieux  la'' sécheresse.  Les  légumineuses  à racines  pivo- 
tantes , telles  que  le  trèfle , la  luzerne  , le  sainfoin  , résistent 
d’autant  mieux  aux  chaleurs  que  le  sol  est  plus  argileux  , les 
plantes  plus  âgées,  elles  racines  plus  longues  et  mielix  déve- 
loppées. 

Coiiunè  la  culture  des  légumineuses  est  peu  épuisante;  ipie 
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CCS  plantes  laissent,  ù la  superficie  ou. dans  l’intérieur  du  ter<- 
rain  une  partie  de  leurs  feuilles,  qui  se  détachent  lors  de  la  ma- 
turité des  51’aines  , et  la  totalité, de  leurs  racines,  souvent  fort 
{{rosses;  que  leur  état  serré,  en  oiiibrageant  lé  terrain,  empêche 
la  croissance  des  mauvaises  herbes  , et  d'évaporation  des  suçs 
nutritifs;  par  toutes  ces  causes,  la  récolte  qui  leur  "succède 
réussit  mieux  que  si  elleVêmpla^iût,  soit  une  céréale  graminée, 
soit  une  plante  tuberculeuse  ou  potagère , etc.  Comme  elles  - 
mêmes  viennent  bien  après  la  culture  de  toutes  les  plantes; 
que  quelques  iines,  comme  la  fève,  servent  de  culture  prépa- 
ratoire et  àinéliorante , les  légumineuses  peuvent  entrer  dans 
tous  les  assolements.  Mais  tant  que  l’assolement  de  trois  ans 
continuera  d’exister,  c’est  sur  les  jachères  qu’il  faut  les  faire 
valoir. 

Les  récoltes  à siliques  sont  avantageuses  lorsqu’on  est  arrivé 
au  point  d’avoir  des  engrais  en  assez  grande  abondance  pour 
ne  pas  devoir  rechercher  entre  les  récoltes  purement  céréales 
des  produits  uniquement  destinés  à l’entretien  du  bétail.  Elles 
doivent  être  envisagées , suivant  le  baron  Crud  , coiiùnc  une 
sorte  de  milieu  entre  les  récoltes-fourrages  et  les  végétaux  de 
commerce .,  parte  que , en  elTet , elles  donnent  -ordinairement 
une  certaine  quantité  d’aliment  pour  le  bétail;  leur  paille  èst 
beaucoup  plus’  nutriti  ve  que  celle  des  céréales,'  et  d’autant  plus 
qu’elle'  contient  un  plus  grand  nopibre  de  siliques  qui , n’ayant 
pas  pu  attelm^re  leur  maturité,  ont  résisté  au  battage;  d’ail- 
letirs  ces  récoltes  appauvrissent  incomparablement  moins  le 
terrain  que  ne  font  les  graminées  céréales  ; il  parait  même  dé- 
montré que  lorsqu’on  les  fauche  en  Heurs,  elles  ne  diminuent 
en  aucune  manière  la  fécondité  du  sol.  Lorsqu’on  les  enterre 
comme  engrais , dles-  augmentent  considérablement  cette  fé- 
condité, ce  qui  paraît  dû  à ce  qu’elles  ont  éminemment  la  fa- 
culté de  s’approprier' des  sucs  de  l’atmosphère,  sucs  qu’elles 
communiquent  ensuite  au  terrain  dans  lequel  on  les  enfouit. 
Au  reste,  cette  faculté  semble  dépendre  beaucoup  de  la  vigueur 
que  la  richesse  du  sol  lui-même  communique  à leurs  organes  , 
et  le  plâtre,  qui  agit  si  puissamment  sur  ce  genre  de  végétaux 
lorsqu’ils  croissent  dans  un  terrain  fécond , ne  produit  que  bien 
peu  ou  peint  d’effet  sur  eux  lorsqu’ils  sont  dans  un  soif' maigre 
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et  appauvri.  Afin  donc  que  les  récoltes -légunies  produisent  ce 
qu’on  peut  en  attendre,  et  pour  qîi’elles  laissent  le  sol.t^ans  un 
état  satisfaisant,  il  est  indispensable  que  le  terrain  qu’on  leux- 
conserve  soit  préparé  avec  soin  ; pour  la  plupart  d’entre  elles', 
qu’elles  soient  cultivées  pendant  le  cours  de  leur 'végétation,  et, 
pour  celles  qu  ne  doivenf  pas  l’étre,  qu’elles  couvrent  entière- 
ment le  sol,  et  qüe  cette  épaisseur  soit  duc  à la  richesse  dè  leur 
végétation,  non  à un  enseincnceineut  ti-op  épais,  afni  qiie  les 
gaz' qui  se  fofiAent  alors  dans  lèui-s  toufies  contribuent  à fé- 
conder le  sol , conCurreniinent  avec  l’aération  , qui’ést  le  ré- 
sultat des  sax'clages.  Pour  oTïtenir  de  tels  effets , il  faut  non 
seulement  que'  le  terrain  où  on  sènje  les  récoltes-légumes  soit 
passablement  riche,  mais  encore  qu’il  soit  exèmpt  de  mauvaises 
herbes , sm-tout  des  espèces  qui  se  multiplient  par  leurs  TacU 
nés,  afin  qu’on  ne  soit  pas  réduit  à endommager  la  récolte  pour 
opérer  le  nettoiement  du  sol. 

Lés  principales  plantes  légumineusçs  que  l’on  cultive  comme 
céréales  sont  Içs'pois,  les  fèi'cs , les  vèsees,  les  lentilles,  les  hari- 
cots, les  pois  chiches  et  la  gesse.  Chacun  de  ces  genres  offre  plus 
ou  moins  d’espèces  et  de  variétés.  Les  pois  occupent  le  prcmiei’ 
ràng;  'on  sait  combien  ils  sont  recherchés  pour  la  nourriture 
de  l’hominç.  Les  poiS  blancs.se  vendent  aussi  cher,  quelquefois 
plus  cher,  que  le  froment.  En  Angletei’re,  oi)  les  préfère  à tOe'a 
les  autres  pOis  pour  l’engraissement  des  cochoris'.  Leur  fane  of- 
frè  aux  moutons  -et  aux  bêtes  ù cornçs  un  excellent  fo-urrage  , 
mais  elle  relâêhent  les  éheyaux.  Ils  n’ocqipent'le  sol  que  pen- 
dant six  mois  ,,  et  ne  l’appauvrissent  que  fort  peu.  Us  peuvent  r 

être  considérés  commé  rtiltùre  préparatoire  destinée  à nettoyer 
le  sol  par  le  moyen  des  sarclages  qu’ils  exigent.  Les  fèves,  à'&.ns 
les  terrains  où  elles  réussissent,  offrent  un  produit  avantageux. 

Elles  demandent  un  sol  argileux,  et  ne  prospèrent  dans  les  ter- 
res légères  qu'autant  que  le  climat  ou  la  saisofi  sont  frais  et  hu- 
mides. Leur  cultm  e est  portée  en  Flandre  à un  haut  degré  de 
perfection.  Elle  y est  même  admise  comme  base  essentielle  de 
l’assolëment.  Semées  de  bonne  heure  , leur  produit  est  plus 
considérable-  et  plus  certain  que  semées  plus  tard.  Elles  veu- 
lent être  sarclées  durant- le  cours  de  leur  végétation.  Dans  les 
téti-es  fortes  et  bien  fumées,  leur  produit  en  grain  est  de  21  bec- 
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tolitres  par  hectare,  semées  à la  volée,  et  de  32  hectolitres,  quand 
elles  ont  été  hersées,et  butéqs-  La  vesce  se  cultive  plus  comme 
platite  fourragère  que  comme  céréale , quoique  son  produit  en 
grain  soit  assez  considérable  quand  on  le  laisse  mûrir,  et  que 
sa  paille  n’ajt  guère  plus  de  valeur  que  du  foin.  Elle  demande 
plus  d’humidité , mais  n’exige  pas  autant  de  chaleur  que  les 
pois.  Une  fois  semée  (le  plus  lût  possible,  au  printemps)  on 
l’abandonne  à elle-même , et  en  s’emparant  du  terrain , elle 
étouffe  bientôt  les  mauvaises  herbes.  Sou  produit  moyen , en 
bon  terrain  argileux  , est  de. 17  hec^ohtres  de  graine , et  20  à 
30  quintaux  de  fourrage  par  hectare.  Ce  fourrage  se  consomme 
en  vert  ou  en  sec.  On  doit  y mêler  environ  un  cinquième  d’a- 
voine avant  de  semer , et  t>n  peut  l’ajouter  aux  autres  plantes 
fourragères,  quand  on  veut  obtenir  de  la  dragée.  La  vesce  prin- 
tanière du  semis  fait  en  septembre  donne,  dès  fin  d’a- 
vril, une  excellente  récolte  verte.  ^La  ten(iUe  est  de  toutes  les 
légumineuses  celle  qui  contient  la  plus  grande  proportion  de 
matière  végéto^animale.  Il  y en  a deux  variétés  qui  difièrent 
seulement  par  la  grosseur  des  grains.  Le  terrain  se  prépare 
comme  pour  les  autres  graines  d’été  qui  ne  demandent  point 
d’engrais.  On  sème  d’aussi  bonne  heure  que  possible,  à raison 
de  10 à 15  décalitres  par  hectare.  Le  produit  en  grains,  dans 
une  terre  légère  et  à moitié  épuisée,  est  de  15  hectolitres  , dont 
chacun  pèse,  en  petites  lentilles  et  terme  moyen  , 86  kilog.  Le 
genre  haricot  renferme  un  grand  nombre  d’espèces  et  de  varié- 
tés, presque  toutes  grimpantes,  et  voulant,  par  conséquent,  être 
ramées.  Le  haricot  nain,  qui  ne  s’élève  pas,  et  dont  les  variétés 
sont  infinies,  est  le  seul  qu’on  peut  cqltiver  dans  les  champs. 
Lç  bétail  ne  mange  les  haiûcots  ni  cuits , ni  crus.  Ils  sont  sensi- 
bles au  froid,  mais  ils  supportent  bien  la  chaleur  et  la  séche- 
resse. Ils  demandent  beaucoup  d’engrais  , se  cultivent  comme 
les  vesces,  et  guère  autrement  que  comme  plantes  interca- 
laires. Ou  les  sème  , en  terre  convenablement  préparée  , dès 
que  les  gelées  ne  sont  plus  à craindre , afin  que  Us  siliques  et 
le  grain  se  forment  avant  les  grandes  chaleurs , car  quelques 
jours  de  sécheresse  suffisent  pour  détruire  une  récolte  , de  lu 
plus  belle  espérance.  Les  pais  chiches  et  la  gesse  se  cultivent 
comme  la  vesce , mais  moins  qp’autrefois,  ayant  été  remplacés 
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par  d’autres  légumineuses  plus  productives  et  plus  savou- 
reuses. ' 

Considérée  sous  le  rapport  économique,  le  famille  des  légu- 
mineuses renferme  des  plantes  qui  abondent  en  principes  as- 
tringents, telles  que  la 'plupart  des  espèces  du  genre  acnc/u , 
dont  les  gousses  encore  vertes  fournissent  du  tannin  ; le  bois 
de  campcclie  employé  dans  la  teinture  ; l’écorce  d’un  grand 
nombre  de  légumineuses. a une  saveur  amère  et  aKringeote,  et 
jouit  de  propriétés  toniques.  , Les  principes  résineux  sont  abon- 
dants dans  plusieurs  végétaux  de  cette  famille.  La  gomme  existe’ 
dans  un  grand  noml^e  ; la  gomme  adragant  est  produite  par 
des  astragales;  la  gomme  arabique  et  la  gonime  du  Sénégal 
découlent  de  plusieurs  acacias.  Cette  famille  est  également 
riche  en  principes  colorants.  Le  plus  précieux , sans  doute., 
est  l’iNDiGO,  que  l’on  retire  des  espèces  du  genre  indigofera  j 
mais  qui  existe  aussi  dans  d’autrès  plantes,  et  que  l’én  espère 
aujourd’hui  obtenir  abondainpncnt  du  polygonum  tinctorium  , 
sur  l’importance  duquel  la  Société  royale  et  centrale  d’a- 
griculture vient  d’qttirer  l’attention  du  gouvernement  et  Tint 
térêt  des  cultivateurs.  Nous  pourrions  encore  mentionner  ici; 
différents  bois  de  teintiire  qui  fournissent  un  principè  colo- 
rant rouge,  tandis  que  diverses  espèces  de  genêt , au  con- 
traire , donnent  une  belle  teinture'  jaune.  Mais  c’est  sur- 
tout par  le  grand  nombre  de  substances  alimentaires  qu’telle 
nous  fournit,  dans  les  cotylédons  ^pai.s',  chiirnus  et  amy- 
lacés d’un  grand  nombre  d’espèces,  que  la  famille  des  légumi- 
neuses est  importante  poür  le  cultivateur.  ' * 

SoDLAMGE  Boniir. 

LEIOCOMÊ.  ( Chimie  industrielle.)  Dans  l’article  Impression 
DES  ÉTOFFES  OH  a parlé  de  la  fécule  torréfiée,  dont  on  se  sert  dans 
les  fabriques  de  toiles  peintes  comme  épaississant.  Ce  produit , 
auquel  on  a attribué  dernièrement  dans  le  commerce  le  nom 
de  leïoeome,  ne  peut  être  obtenu  entièrement  soluble  que  lors- 
que la  fécule  a été  exposée  à une  température  un  peu  élevée 
qui  la  colore.  A cet  état,  il  peut  être  avantageusement  employé 
pour  toutes  les  teintes  que  le  jaune  ne  peut  altérer,  mais  il 
fait,  par  exemple,  virer  ks  bleus  aù  vert,  et  ne  peut , par  con- 
séquent, remplacer  complétemebt  la  gomme  dans  toutes  les  cir- 
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constances.  Dans  l’article  précité,  on  a signalé  les  amidons  tor- 
réfiés que  livre  au  coimuerce  M.  Guerin-Vary  ; des  produits 
plus  beaux  encore  sont  confectionnés  depuis  quelque  temps 
par  3EVI.  Jacob  et  Quinard.  Ces  fabricants  préparent  du  Leïo- 
come  parfaitement  blanc , que  l’on  ne  pourrait  distinguer  de 
la  fécule  par  les  caractères  extérieurs , mais  qui  peut  être 
complètement  et  très  rapideiirent  dissous  dans  l’eau.  La  teinte 
de  sa  dissolution  très  -épaisse  est  sensiblement  ,1a  même  que 
celle  du  mucilage  de  gommé,  et  peut  être  eniplpyée  pour  l’é- 
paississage  «du  bleu , qu’elle  n’altère  pas.  Cette  importante 
amélioration  conduira  sans  doute  à faire  encore  adopter  plus 
.généralement  l’emploi  du  leïoeome  en  remplacement  de  la 
gomme. 

Ainsi  que  nous  l’avons  dit  à l’article  F écule  , on  peut  consi- 
dérer cette  substance  comme  formée  d’une  enveloppe  très 
mince  et  d’une  matière  intérieure  que  de  très  légères  réactions 
peuvent  transformer  en  un  produit  que  l*on  a désigné  sous  le 
nom  de  clextri/ic;  l’action  de  la  cbaleur  prpdpit  présisémeut  ce 
résultat , et,  par  conséquent,  le  leïaeome  est  de  la  dextriné  plus 
ou  moins  altérée.  Celle  que  fabriquent  MM.  Jacob  et  Quinard 
peut  être  considérée,  au  contraire,  comme  de  la  dextriné  pres- 
que pure. 

Récemment,  M.  le  baron  de  Sylvestre  a proposé  de  Sé  servir  de 
dexlrinç  pour  la  peinture  au  pastel  ; des  essais  très  satisfaisants 
ont  été  faits  arèc'cette  substance,  que  l’pn  ne  peu^  employer  ici 
«{lie  dans  un  état  de  pureté  presque  absolu.  On  {leut  aussi  rem- 
placer {lar  le  même  produit  le  blanc  d’reuf  que  l’on  passe  sur 
les  tableaux  peints  à l'huile  avant  qu’ils  puissent  être  vernis. 
M.  Drouard  l’a  également  appliqué  avec  avantage  dans  la  fa- 
brication des  Papiers  peints  (voy.  ce  mot). 

Il  est  facile  de  voir  que  toutes  ces  ap{)lications  exigent  de  la 
dextrine  sensiblement  incolore. 

La  dissolution  de  dextrine  peut  être  employée  aussi  en  rem- 
placement de  la  colle  à bouche  (voy.  Colle)  pour  fixer  sur  une 
planche  le  papier  destiné  au  lavis. 

L’obtention  du  leïoeome  ou  dùxMne  sans  coulénr  doit  doue 
tendre  à en  multiplier  de  beaucoup  les  usages. 

H.  Gaultier  de  CLiüBR'r. 
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LETTRE  DE  CHANGE.  {Législntioti  commerciale.'^  La  lettre 
de  cliauge  est  un  acte  revêtu  des.  formes  presadtes  par  la  loi', 
et  eu  vertu  duquel  uu  paiement  se  fait  de  ville  en  ville , sans 
qu’il  soit  nécessaire  hé  faire  tvn  tivuisport  d’argent.  C’est  ch 
quelque  sorte  une  procuration  donnée  à un  tiers  par  un  indi- 
vidu à qui  il  est  dû  de  l’argCnt  sur  une  place,  ou  qui  y a uu 
crédit  ouvert,  de  toucher  sur  celte  place  uné  somme  déterminée;  ‘ 
ou  plutôt,  c’est  luie  espèce  de  contrat  de  vente;  car  celui  qui  tire 
la  lettre  de  change  vend,  cède  et  transporte  sa  créance  sur  celui 
qui  doit  la  payer. 

II  serait  didicile  de  préciser  l’époque  à laquelle  la  lettre  de 
change,  qui  lient  aujourd’hui  le  premier 'rang  parmi  les  papiers 
de  commerce  , vint  prêter  son  pqissant  secours  aux  transac- 
tions coipmerciales;  Le  droit  romain  n’en  fait . pas  mention  ; les 
anciens  ne  connaissaient  d’autre  change  que  celui  d’une  mon- 
naie contre  une  autre;  ils 'ignoraient  l’usage  de  changër  de 
l’argent  contre  des  lettres. 

Ce  qui  paraît  certain,  c’est  que  les  Juifs , chassés  de  France  , 
et  réfugiés  en  Lombardie  , se  servirent  de  l’intermédiaire  ^des 
(Voyageurs  et  des  marchands  étrangers  qui  venaient  en  France, 
pour  loucher  l’argent  qh’ils  y avaient  laissé  en  dépôt  entre  les 
mains  de  leivrs  amis,  et  leur  remirent,  à cet  effet,  des  lettres  en 
style  concis.  Od.les  regarde  donc  généralement  Corning  les  in- 
venteurs de  la  lettre  de  change,  qui  s’intrôduisit  succês.s*ivément 
à*  Amsterdam  et  eu  JFrance. 

La  plus  ancienne, loi  oû  il  soit  véritablement  question'  de  ctes 
sortes  de  lettres,  est  l’édit  dê  Louis  XI , du  mois  de  mars  1402, 
portant  coulirmation  des- foires  de  Lyon.  Il  y est  dit;  « Que 
» comme,  dans  les  foires,  les  marchands  ont  accoutumé  user  dé 
» chauges,  arrière-change  et  intérêts,  toutes  personnes,  de  quel 
» que  état;  nation  ou  condition  qu’efles  soient,  puissent  dou 
» ner,  prendre  et  remettre  leur  argent  par  lettres  de  change  , 

» eu  quclqu,e  pays  que  ce  soit,  tou'.tent  le  fait  de  marchan-. 
» dise,  excepté  la  nation^’ Angleterre,  etc.  » 

La  juridiction  consulaire  de  Toulouse,  établie  en  1549;  celle 
de  Paris , en  1563  , et  les  autres  juridictions  de  même  nature 
successivement  créées  dans  les  villes  de  commerce,  ont  été  char- 
gées de  connaître  du  fait  des  lettres  de  change  entre  inarchands, 
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mai?  la.  jurisprudence  sur  cette  niatièr^  a été  définitivement 
fixée  par  Vordonnaiice  du  eouiinerce  du  mois  de  mars  1673. 
Cette  ordonnance  a été  en  Adgueur  jusqu’à  la  promulgation  .du 
Code  de  commerce,  qui  a modifié  sur  beaucoup^  de  points  l’an- 
cienne législation. , ^ <.~ 

Forme  de  la  lettre  de  change  iX).  La  lettre  de  change  doit  être 
datée  et  énoncer  la  somme’ à payer,  le  nom  de  celui  qui  doit 
payer,  l’époque  et  le  lieu  où  le  paieinent  doit  s’effectuer  ; la  va- 
leur’fournie  en  esp'èces , en  marchandises,  en  compte  ou  de. 
toute  autre  manière:  Elle  doit  être  à Pordre  d’un  tiers  qu  à 
l’ordre  du  tireur  lui-même. 

Ainsi,  la  lettre  dech^inge  doit  faire  mention  de  trois  person-^ 
nés  au  moins,  savoir  : celui  qui  fournit  la  lettre,  et  qu’on  ap- 
pelle iiivur;  celui  à qui  elle  est"  fournie  en  éch^ge  d’une  autre 
valeur,  et  qu’on  appelle  preneur;  celui  sui'  qui,  elle,  est  .tirée  et 
par  qui  elle  doit  être  payée , et  qù’on  notnme  payeur  ou  tiré; 
lorsqu’il  l’a  acceptée,  on  l’appelle  rtccr/.»iear.  ■ ^ , 

Il  arrive  quelquefois  que  la  lettre  de  change  est  payable  à 
une  personne  aütre  que  le  preneur,  et  qu’on  nomme  porteur. 
Mais  -ce  dernier  ne  peut  être  régulièrement  nanti  de  la  lettre 
que  par  voie  d’endossçment.  ■ 

La  lettre  de , change*  fait  foi  de  sa  date,  parce  que  l’antidate 
d’una- lettre. de  change  enti-e  le  preneur  et  le  tjreur  est  punie 
comme  un  fa«i$,  lorsqu’elle  a lieu  pour  porter  préjudice  à mq 
tiers.  • 

La  somme  q payer,  que  dpit  mentionuer  la, lettre  de  change , 
peut  être  en  chiffres  j mais  il  est  beaucoup  plus  prudent  de 
l’énoncer  en  tdlites  lettres,  ainsi  què  cela  se  fait  dans  l’usage.  . 

On  peut  indiquer  dans  la  lettre  de  change  une  personne  à 
laquelle,  au  besoin,  c'est-à  dire  en  cas  de  refus  d’acceptation  ou 
de  paiement  de  la  part  de.^celui  sur  qui  elle  est  tirée,  on  pourra 
s’adresser,  soit  pour  l’aCceptation,  soit  pour  le  paiement. 

Si  la  lettre  de  change  ne  renferme  pas  les  conditions  qtie 
nous  venons  d’indiquer,. où  si  elle  contient  süppositioo,  soit  de 
npp)i,  qualité,  soit  de  domicile,  soit  dtr  lieu  d’où  elle  est 

tirée, QU dapSjlequel  elle  est  payable,'  elle  n’est  réputée. alors 
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que  simple  promesse.  De  même,  la  signature  des  femmes  et  des 
filles  lion  négociantes  ^ou  marciiandeS  publiques,  sur  lettres  de 
ciiange , ne  vaut  à leur  égard  que  comme  siaiple  promesse. 
L’obligation  qui  en  résulte  n’est  plus  du  ressort  des  tribunaux 
de  commerce,"  mais  seulement'  des  tribunaux  civils.  • 

Ley  lettres  de  change  souscrites  par  des  mineurs  non  négo- 
ciants sont  nulles  à leur  égard,  sauf  .les  droits  respectifs  des  par- 
ties, conformément  à l’aj-ticle  1312  du  Code  civil. 

Lorsque  la  lettre' de  change  est  faite  p4r  premier,  deuxièinè, 
troisième,  quatrième,  etc.,  elle  doit  l’énoncer.  Cet  usage' a deux 
objets  : le  premier  est  de  fournir  un  nouveau  litre  au  porteur,  * 
dams  le  cas  où  il  viendrait  à, perdre  le  premier  exemplaire  de  la 
lettre;  le  secpnd  est  de  donner  la  faculté  d’envoyer  un  exem- 
plaire à l’acœptation,  et  cependant  de  négocier  la  lettre  sur  un 
autre  exemplaire,  sur  lequel  on  porte  que  le  premier  ■èxeiu.- 
plaire  accepté  sera  à U disposition  du  porteur  de  celui  négocié, 
à un  domicile  indiqué  au  lieu  du  paiement. 

Une  lettre  de  change  peut  être  tirée  sur  Un  individu,  et  paya- 
ble au  domicile  d’un  tiers.  Elle  peut  être  tirée  par  ordre  et  pour 
le  comp'te  d’un  tiers. 

Il  arrive  souvent  que  des  fabricants  , des  commissionnaires 
surtout,  après  avoir  expédié  des  marchandises^ottr  le  compté 
de  celui  qui  leur  en  a fait  la  commande,  ayant  à se  rembourser 
de  la  valeur  de  ^es  marcliandises.  sttr  leur  commettant , et  i»p 
trouvant  pas  dans  Je  lieu  op  ils  résident  la  faculté  de  négocier 
leur  propre  traitp , au  lieu  de  tirer  eux-mêmes  , emploient  le 
ministère  d’ün  tiers  demeurant  dans  une  place  qui  a un  change 
ouvert^  avec  celle  qu  habite  le  correspondant  auquel  les 'mar- 
chandises sont  destinées , ou  pour  le* compte  duquel  elles  ont 
été  expédiées.  L’expéditeur  prie  ce  tiers  de  tirer  pour  lui  ; en 
mènie  temps,  il  prévient  .son  commettant  de  la  disposition  qu’il 
aiiiaite  pour  se  couvrir  de  ses  avances,  et  lui  faire  connaître  l’in- 
terpiédiaire  auquel  il  a eu  recours.  Cet  intermédiaire  exécute 
l’ordre  qu’jl  a reçu  ; il  forrhewa  traite  pour  le  compte  de  l’ex- 
péditeur, dont  le  nom  n’est  ordinaia  enicnt  indiqué  dans  la  traité 
que  "paj-  lettres  initiales , et  la  négocie , après  en  avoir  donné 
avis , tant  à celui  qui  doit  la  payer,  qu’à  celui  pour  le  comptç 
duquel  elle  est  tirée.  Alors  la  position  respective  de  ces  derniers 
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n’est  point  diahgée  : celui  qui  i donné  l’ordre  dettrçr  fa  lettre.' 
de  cliaiige  denieuve,  vi;>-à-vi5  de  celui  qui  doit  la  payer,  dans 
la  même  situation  que  s’il  l'avait  tirée  lui-niême.  J1  est,  vis-à-' 
vis  de  lui , le  vçritaLle  auteur  de  la  traite,  quoiqu’il  nel’aitpas 
signée;  lui  seul  est  tenu  de  faire  la  provision  , dans  le  cas  où  le 
tiré  ne  serait  pas  Son  débiteur  à l’échéancè,  ou  le  serait  d’une 
somme  moindre  qiie  celle 'qu’il  a.donpé  l’ordre  de  tirer;  il 
s'oblige  .enlin  à lut  faire  état  du  montant  de  la' traite  lorsque 
celui-ci  eu  aura  clfectiié  le  paiement.  Le  donneur  d’ordre  con- 
tracte aussi  des  obligi»tlons  envers  celui  qu’il  a chargé  de  tirer 
p.our  son  compte.  Il  est  garant  vis-à-vis  de  lui  de  tops  les  dom- 
mages et  intérêts  auxquels  celuî-cl  serait  exposé  en  cas  de  pro- 
têt ou  de  poursuites  faute  d’acceptation  ou  de  paiement  dp  la 
lettre  de  change  , parce  qu’il  n’a  agi  que  comme  son  manda- 
taire ; mais  il  demeure  étranger  à l’exécution  du  contrat  de 
cllange  vis-à-vis  du  preneur,  des  endosseurs  et  du  porteur, qui 
ne  peuvent  avoir  aucune  action  directe  contre  lui,  puisque  sa 
signature  ne  liguiant  pas  dans  la  lettre  de  change,  ceux-ci 
n'aîiraieut  contre  le  donneur  d’ordre  qu’une  actiôiî  indirecte. 


résultant  du  contrat  de  mandat,  et  ne  pourraient  l’exercer  ^ue 
par  snbrogaLic^  aux  droits  du  tireur  par  ordre.  ( Eavard  de 
. ail  ade,  Rt'pcrtnire  de  jurisprudenct".) 

^ Ou  ptut  voir  la  consécration  de  ces  principes  importants  eu 
rpalièle  de  lettre  de  'rfiange  dans  un  arrêt  de  la  Cour  de  cassa- 
tion, du  lO'septembre  1821 . ' f. 

Endoskement  (D/La  propriété  li’une  lettre  de  change  sé  transi 
mçt  par  la  voie  de  l’endossement,  qiii  n’est  autre  que  le  second 
mode  d’exéfciition  du  contrat  de  change)  aussi  il  doit  contenir 
les  foripcs  siibstaïUielles  de  ce  coptrat,  et,  comme  lui,  être  daté, 
exprimer  la  valeur  fournie',  ét|GHÉt0er  le  nom  de  celui  à l’ordre 
'de  qui  il  est  passé.  _ ' ' \ ‘ 

Si  ces  formalités  ne  sont  pas  remplies,  l’endossement  ne  ttafa^ 
met  i)lus  la  propriété  de  la  lettre  de  change^  il  ne' vaut  plus 
alors  que  comme  procui-atiou.  " . 

. , Le  Code  dé  commerce  n'a  rien  prescrit  en  çe  qui  concerné  la 
nature  et  l'étendue  des  pouvoirs  résultaut  de  cette  procuratioB; 

K C.  - ^ ^ ' i.  .-.-.J  Üt.<- 

’ Code  de  comin.,-art.  i36à  1Î9.  ‘ 
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Le»  dioses  sont  donc,  à cet  égard,  laissée» dans  le  droit  commun, 
èt , par  suite,  la, nature  et  l’éteridup  du  mandat  résultant  de 
l’endossement  doivent  être  réglées  d’après  les  termes  dans  les- 
quels cet  endossement  .est  conçu.  ‘ , 

Ajoutons  à ce  qui  précède  , qu’il  est  défendu  d’antidater  les 
ordres,  à peine  de  faux.  , ‘ ^ 

De  lUiccajjtdtion  (1).  Celui  sur  qui  une  lettre  de  change  est 
tirée  ne  devient  partie  contractante  dans  la  lettre  qu’autant  qu’il 
l’accepte.  Çette  acceptation  ne  peut  donc  se  présumer,  elle-cloit 
être  ‘signée,  et  être  exprimée  par  le  mot  acceptée,  ou*  par  d'au- 
tres termes  quisignilient  la  volonté  et  la’-proniesse  de  payer.  Il 
esCd’ailleurs  prudent,  pour  prévenir  toute  espèce  d’altération  , 
,de  mettre  en  toutes  lettres  la  somme  pour  laquelle  raccepla- 
tion  est  faite.  No  Js  pourrions  justifier  ce  conseil  pan  dé  nom- 
breux exem^lcs  de  procès.  Nous  ajouterons  qu’un  arrêt  dé  la 
Gourde  cassation,* du  16  avril  1823,  a décidé  que  l’acceptation 
devait  être  mise  spr  la  lettre  elle-même , sous  peine  île  nullité , 
et  qu’elle  ne  pouvait  être  donnée  par  une  lettre  missive  oii  par 
un  autre  acte  séparé.  . , 

'Si' la  lettre  est  à un  ou  plusieurs  jours  ou  mois  de' vue;  cbinme, 
dans  'ce  cas,  c’est  à partir  dù  jour  de  l’acceptation  sudeincnt  que  ■* 
court  le  délai  stipiilé'pour  le  paiement  de  la  lettre,  raceept.ation 
doit -être  datée.  Dans  ce  derniei’  cas , le  défaut' de  date  de  l’ac- 
.ceptation  rend  la  lettre  exigible  au  tenue  yj^exprimé,  à compter 
de  sa  date.  iUnsi , si  la  lettre  est,  par  cxi;mple,  à trois  mois  de 
vuê,  CM  trois  mois  courent  du  joiir  de  l’accéptation , si  elle^est 
datée,  6ii,  autrement,  du  jour  od  la  lettre  de  cbangcNiSt  tirée: 
L’acceptation  ne  peut  être  conditionnelle,  mais  elk  peut  être 
restrifinte. quant  à la  somme,.i^ffÇcptée.  Dans  ce  cas,  le  porteur 
est  tenu  de  faire  protester  l$jÉÉ|gp  de  change  pour  le  surplus. 

Une  lettre  de  change  doit  â^'acceptéc  à sa  pré.scntation  ou,  ' 
au"  plus  tard,  dans  l'-'s  vingt-quatre  heures  de  sa  présenta  lion. 
Après'.les  vingt  ^quatre  heures,  si  elle  n’est  pas  rendue,  accejitée 
ou  nou  acceptée, a;elui  qui  l'a  retenue  est  passible  de  domninges- 
intéfêts  envers  le'porteur. 

.11  lest  juste,  de  donner  à celui  sur  qui  une  lettre  de  change 


' (i)  Cidè  éceormn.,  Btt.  iiS  à laS,  ii5  à «17,  • 
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est  tirée  , et  qui  doit  faccCpter,  le  tepips  nécessaire  pour  Vérl- 
fiep  sa.  situation  avec  leltireur;  mais  la  célérité  nécessaire  à 
toutes  les  opérations  commerciales  exigé  que  ce  délai  soit  très 
court.  ■ . ■ 

L’acceptation  d’une  lettré  de  change  payable  dans  lin  autre 
lieu  que  celui  de  la  résidence  de  l’accepteur  doit  indiquer  le 
domicile  où  le  paiement  doit  être  éfiéctué  ou  les  diligences 
faites.  ■ . . ' e . ' ' • 

‘ _ Celui  qui  accepte  une  lettre  de  change  contracte ' l’obligation 
«d'en  payer  le  montapt.  Il  n’est  pas  restituable'’ contre  son  accep- 
tation, quand  même  le  tireur  aurait  failli'à  son  insu  avant  qu’il 
l’eût  acceptée. 

. Il  en  serait  autrement,  s^l  était  prouvé  ^que  l'acceptation  a 
été  déterminée  par  un  dol  cm’actérisé  de  la  part  du  porteur. 

' Le  rcfiiÿ  d’acceptation  est  constaté  par  un  acte  qu’on  nomme 
proti't  faute  d' acceptation.  ' . • 

Sûr  la  notification  du  protêt  faute  d’acceptation  , les  endos- 
seurs et  le  tireur  sont  respectivement  tenus  de  donner  Caution 
pour  assurer  le  paiement  de  la  .lettre  de  change  à son  échéance, 
oü  d’en*elfectuer  le  reiiiboursenient  avec  les  frais  de  protêt  et 
de  rechange. 

La  caution, 'soit  du  tireur,  soit  de  l’endosseur,  n’èst  solidaire 
qu’avec  celui  qu’elle  a cautionné.  ■ - ' ' ,, 

~ L’accepta'tiofi  .«uppose  la  provision,  c’est-à-dite  l’existence,  éU- 
tré  les  inaius  de  celuLsnr  qui  la  lettre  de  change  est  tirée,  dés 
fonds  nécessaires  pour  son  paiement.  Elle  en  établit  . la  preuve  à 
l’égard  des  endosseurs.  - ' . 

Soit  qu’il  y ait  ou  non  acceptation,  le  tireur  seul  est  tenu  de 
prouver,  en  cas  de  dénégation,  que  ceux  sur  qui  la>' lettre  était 
tirée  avaient  provision  à l’échcanCe,  sinon  il  est  tenu  de  la  ga- 
rantir, quoique  le  protêt  ait  été  fait  après  les  délais  fixés.'  * 

La  provision  doit  être  faite  par  le  tireur  ou  par  celui  pour  le 
c omptè  de  qui  la  lettre  de  change  est  tirée,  Sans  que  le  tireur 
pour' compte  d’autrui  cesse  d’être,  personnellement  obligé  en- 
vers les  endosseurs  et  le  porteur  seulement. 

Cette  disposition  a été  introduite  dansla  loi  du  IPnràrs  1819, 
qui  a ainsi  modifié,  dans  l’intérêt  du  change,  Part.  115  du  Gode 

J ' ' 

, de  commerce. 
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Il  y a provision  si , à l’échéance  de  là  lettre  de  chansge,  celui 
sur  qui  elle  est  fournie  est  redevable  aU  tireur  ou  à celtii  jiour 
compte  de  qui  t^llc  est  tirée  , d’uné  somme  au  moins  égalé  au 
montant  de  la  lettre  de  change. 

Lors  du  protêt  faute  d’acceptation , la  lettre  dè  change  peut 
être  acceptée  par  un  tiers  intervenant  pour  le  tireur  ou  pqur 
,1’un  des  endosseurs.  • • ” 

L’intervention  est  mentionnée  dans  l’acte  dù  {rrotêt;  elle  est 
signée  par  l’intervenant.  C’est  ce  qu’on  appelle  acceptation  par 
intcrventiàn.  _ ’ • . 

L’intervenant  ést  tenu  de  notifier  san.s  délai  son  interveritfon 
à celui  pour  qui  il  est  intervenu.  Cette  notification  peut  être 
faite,  et  se  fait  ordinairement  par  une  simple  lettre  ejjtre  eom-. 
merçants.  * i ^ 

Nonobstant,  l’acceptation  par  intervention  lé  portedr  de  la 
le'ttrede  change  conserve,  tous  ses  droits  contre  de  tireur  et  les 
endosseurs , à raison  du  défaut  tl’acceptation  par  celui  sur  qui 
la  lettre  était  tirép.  . ■ • ’ 

Échéance  (1).  L’échéance  d’une  lettre  dé  change  est  détermi- 
née ou  indéterminée.  ; ' 

L’échéance  déterminée  est  celle  qui  énonce  nominativement 
le  jour  où  je  paiement  doit  être  fait,  du  qui  fixe^  soit  par  jours , 
'soit  par  mois,  soit  par  usances,  l’espace  de  temps-après  lequ'el  la 
lettre  sera  payée.  ■ ^ 

Les  lettres  de  change,  stipulées  pajables  en  foire  sont  encore 
à échéance  détertninee.  Elles  sont  échues  la  veille  du  jour  fixé 
pour  la' clôture  de  la  foire,  ou  le  Jour  de  la  foire,  si  eile"\ie  dure 
qu’un  jour.  . • • 

L’échéance  est  indéterminée  quand  la  letire  de  change  est 
. payable  à vue , à un  oit  plusieurs  jours , mois  ou  usances  de 
vue.  > . ' 

La  lettre  de  change  à vue  est  jutyable  à sa  présentation  ; celle 
à un  ou  plusieurs  jours,  mois  du- usances  de  vue  , est  payable  à 
l’expiration  du  '«ombVe  de  jours  , de  mois  ou  d’uSBnees  qui  y 
sont  exprimés,  etcçs  div.érs  délais  courv'ntdu  jour  de  l’accepta- 

• tion  ou  du  protêt  faute  d’acceptation. 

" ¥ -,  ■ * 

(i)  Code  de  comm.,  irl.  1*9  ft  . 
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Le  jour  <st  de  vingt-quatre  heures,  qui  se  comptent  à partir 
de  minuit  jusqu’au  minuit  suivant.  Il  n’est  pas  susceptible  de 
fractions.  . ’ • * j 

Le  mois  est  tel  qu’il  est  fixé  par  le  caleiîdrier  grégorien,  sans 
distinction  de  ceux  qui  sont  plus  longs  ou  plus  courts.. 

L’usance  est  de  trente  jours,  qui  courent  du  lendemain  de  la 
date  de  la  lettre  de  change- 

Si  l’échéancè  d’une  lettrede  diarige  est  à un  jour  férié  légal, 
elle  est  payable  la  veille  (voy.  Jouas  fériés).' ËuGn,  l’art.  135 
du  Gode  de  commerce  abroge  tous  les  délais  de  grâce , de  fa- 
veur, d’usage  ou  d’habitude  locale,  pour  le  paieiueiit  des  lettres 
de  change.  ^ 

Le  porteur  d’une  lettre  de  chang£  tirée  du  continent  et  des 
îles  d’Europe,  et  payable  dans  les  possessions  européenues  de  la 
France,  soit  à vue,  .soit  à un  ou  plusieurs  jours-,  mois  ou  usan- 
, ces  de  vue,  doit  en  exiger  le  paiement  ou  l’acceptation  dans  les 
six  mois  àe  sâ.  date , sous  peine  de  perdre,  son  recours  ^ur  les 
endosseurs,  et  meme  sur  le  tireur,  si  celui-ci  a fait  provision. 

^.Le  délai  est  de  huit  mois  pour  les  lettres  de  change  tirées  des 
Echelles  du  Levant  et  des  côtes  septentrionales  de  l’Afrique  sur 
les  possessions  eurppéenues  de  Ja  France;  et  réciproquement , 
du  continent  et  des  îles  de  l’Europe  sur  les  établissements  fran- 
çai':  aux  Échelles  du  Levant  et  aux  côtes  septentrionales  de 
l’Afrique.  ' ■ . ■ , 

Le  délai  est  dVin  an  popr  les,  lettres  de  changé  tirées  sur  les 
côtes  occidentales  de  ^Afrique,  jpsques  et^compris  le  cap  de 
, Bonne-Espérance. 

11  est  aussi  d’un  an  pour  ïes  lettres  de  change  tirées  du  cou- 
, tinent  et  des  îles  occidentales  sur  les  possessions  européennes  de 
la  France  ; et  réciproqueinent,  du  continent  et  des  îles  de  L’Eu- 
rope sur  les  possessions  françaises  ou  établi.ssements  français  aux 
côtes  occidentales  de  l’Afrique , au  continent  et  aux  îles  des 
Indes-Oceidentales,  ^ . , . 

Le  délai  est  de  deux  an.s  pour  les  lettres  de  change  tirées  du 
continent  et  des  îles  des  Iiides-O.ritntales  sur  les  possessions 
européennes  de  la  France  , et  réciproquement  , du  continent 
et  des  îles  de  l’Europe  sur  les  possessions  françaises  ou  établis- 
sements français, *au  continent  et  aux  îles  des  Indcs-ürieutales. 
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La  même  dêchêAncc  a lieu  contre  le  porteur  d’une  lettre'de 
change  à vue,  àyu  ou  plusieurs  jours,  mois  ou  usances  de  vue, 
tirée  de  la  France,  des  possessions  ou  établissements' français  , 
et  payable  dans  les  pays  étrangers,  qui  n’en  exigera  pas  le  paie- 
ment ou  l’acceptation  dans  les  délais  ci-dessus  presci  its  pour 
cliacune  des  distances  respectives.  - . 

Les  délais  ci-dessus  de  huit  mois , d’un  an  ou  de  deux  ans , 
sont  doubles  en  cas  de  guerre  maritime.  . . 

Les  dispositions  qui  précèdent  ne  peuVent'pas  néanmoins 
préjudicier  aux  stipulations  contraires  qui  peuvent  ir4.ervenir 
entre  le  preneur,  .le  tireur  et  meme  les  endosseurs.  ( Code  de 
comm.,  art.  160. — Loi  du  19  mars  1817.)  , ' 

Paiement  (1).  Une  lettre  de  change  doit  être  payée  dans  la 
monnaie  qu’elle  indique  , ou , à défaut  d'indication , dans  la 
monnaie  légale  ayant  cours  au  lieu  du  paiement  le  jour.de  Té- 
cbéance.  ’ ^ 

Le  cours  du  change  auquel  le  paiement  doit  être  efl'ectué  est 
celui  du  jour  du  paiement , et  non  pas  celui  du  jour  de  la  let- 
tre. (Arrêt  du  Conseil,  du  19  février  1729.) 

Le  p^orteur  d’une  lettre  de  change  doit  en  exiger  le  paiement 
le  jour  de  l’échéance,  (Art.  161.)  S’il  ne  çe  présente  pas  au  jour 
de  l’échéance , il  ne  peut  exiger  le  paiement  i»ostérieurement 
que  suivant  le  cours  du  change  au  jour  de  l’échéance.  (Déclara- 
tion du  18  novembre  1713.) 

..  Les  juges  ne  peuvent  accorder  aucun  délai  pour  le  paiement 
d’une  lettred'e  change  qui  doit  être  payée  le  jour  mênip  de  son 
échéance.  • . . • 

Celui. qui  la  paie  avant  ce  jour  est  responsable  de  la  validité 
du  paiement,  mais  le  porteur  ne  peut  être, contraint  d’en  rece- 
voir le  paiement  avant  l’échéance, 

Celui.qui  paie  une  lettre  de  changé  à'son  échéance,  et  sans 
opposition,,  est, présumé  valablement  libéré.  Cette  présomption 
est  du  nombre  de  celles  appelées  présomptions, de  droit;  elle 
suffît  .à  la  libération  du  débiteur,  sans  qu’il  ait  besoin  de  rien 
prouver.  Mais' cette  présomption  cesse  s’il  est  prouvé  par  le 
propriétaire,  ou  par  joute  autre  partie  intéressée , qu’il  y a eu 

(i)  Code  de  Comm.,  an.  >43  à iSp. 
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côllusiSn,  inftUTaise  foi  ou  négligence  de,Ia  paft  dn  débiteur. 
C’est  aux  tribunaux  à décider  de  la  nature  et  de  la  gravité  des 
faits  articulés , comme  du  mérite  der  preuves  produites  à l’ap- 
pui , et , par  suite,  s’il  y a eu  ou  non  libération.  Ces  questions 
peuvent  se  présenter  si , par  exemple,  le  propriétaire 'de  la  let- 
tre dé  change  accuse  celui  qui  l’a  payée  d’avoir  payé  sur  un 
faux  acquit,  ou  à une  personne  qui  n’avait  aucune  qualité  pour 
recevoir.  . • ' ' 

Le  paiement  d’uné  lettre  de  change , fait  sur  une  seconde, 
troisième,  quatrième,  etc. , est  valable  lorsque  la  seconde,  troi- 
sième, quatrième,  etc.,  porte  que  ce  paiement  annule  l’effet 
des  autres.  Mais'â.’il  y a eu  acceptation , le  paiement  fait  sans 
retirer  l’exemplaire  sur  lequel  se  trouve  l’acceptation,  n’o- 
père pas  de  libération  à l’égard  du  tiers  porteur  de  l’accep- 
tation. 

Il  n’est  admis  d’opposition  au  paiement  qu’en  cas  de  perte  de 
la  lettre  de  change  ou  de  la  failbte  du  porteur. 

En  cas  de  jierte  d’Une  lettre  de  change  non  acceptée,  celui  à 
qui  elle  appartient  peut  en  poursuivre  le  paiement  sur  une 
seconde , troisième , quatrième , etc. , en  exprimant  ^toutefois 
qlie  le  paiement  qui  en  est  fait  annule  fes  autres , eùnsi  qü’il  est 
dit  ci;deS6u$. 

' Si  la  lettre  de  change  perdue  est  revêtue  de  l’accepution  , le 
paiement  ne  peut  en  être  exigé  sur  une  seconde , -troisième  , 
quatrième ,-  etc. qu,e  par  ordoqnance  du  juge , et  eu  donnant 
caution. 

Si  celui  qui  a perdu  la  lettre  de  change,  qu’elle  soit  acceptée 
Ou  non  , ne  peut  représenter  les  seconde , troisième , quatriè- 
me, etc.,  il  peut  demander  le  paietneqt  de  la  lettre  de  change 
perdue , et  l’obtenir  par  l’ordonnance  du  juge , en  justifiant  de 
sa  propriété  par  ses  livres,  et  en  donnant  caution.  , . ' 

Dans  ce  cas,  comme  dans  celui  qui  précède,  l’engagement  de 
la  caution  est  éteint  après  trois  ans,  si  pendant  joe  temps  il  n’y  a 
eu  ni  demande^,  ni  poursuites  juridiques. 

En  cas  de  refus  de  paiement , sur  la  demande  formée  dans 
ces  deux  circonsUnces  ,•  le  propriétaire  de  la  lettre  de  change 
perdue  conserve  tous  ses.droits  par  un -acte  de  protestation. 
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Get  acte  doif  être  fait  lé  lendemain  de  l’dcÉéance  de  la  lettre 
de  change  perdue.  ' ’ ' i ' 

..  Il  doit  être  notifié  aux  tireur  et  endosseurs  dans  les  forines 
et  délais  dout  lissera  parlé  ci-après  pouf  la  notification  du 
protêt.  ^ ‘ f 

Le  Code  a voulu  faire  ici  .une  distinction  dans  les  termes  , 
pour  qu’on  ne  codfondît  pas  l’acte  de  protestation  avec  le  protêt, 
exèlusivement  destiné  à désigner  l’acte  constatant  refus  4’ao- 
ceptation  ou  de  paiement.  . ' ' 

Le  propriétaire  de  la  lettre  de  change  égarée  doit , pour  s^en 
procurer  la  seconde,  s’adresser  à son  endosseur  immédiat , qni 
est  tenu  de  lui  prêter  son  nom  et  ses  soins  pour  agir  envers  son 
propre  endosseur  ; et  ainsi , en  'reinonta.nt  d* endosseur  en  en- 
dosseur jusqu’au  tireur  de  la  lettre.  Le  propriétaire  de  la  lettre 
de  change  égarée  doit  supporter  les  frais. 

Les  paiements  faits  à compte  sur  le  môntànt  d’une  lettre  de 
change  sont  à la  din;harge  des  tireur  et  endosseuls. 

Le  porteur  est  terni  de  faire  protester  la  lettre  de  change  polir 
le  surplus.  • - ‘ ; 

^ Si  la  lettre  de  cliange  est  protestée,  elle  peut  être  payée  par 
tout  intervenant  pour  le  tireur  ou  pour  l’un  des  endosseurs. 
L’intervention,  et  le  paiement  sont  constatés  dans  l’acte  deppo- 
têt  ou  à la  suite  jdu  protêt. 

Celui  qup  paie  ainsi  par  intervention  est  subrogé  aux  droits 
du -porteur,  et  tenu  des  mêmes  devoirs  pour  les  formalités  à 
remplir. , • ' ^ i . ■ > ■ << 

SI  le  paiement  par  intervention  est  fait  pour  le'  compte  du' 
tireur','  tous  les  endosseurs  sont  libérés.  - i 

S’il  est  fait  pour  utl  endosseur,  les  endosseurs  subséqueiUs 
sont  libérés.  ‘ '•  *. 

S’iljy  a concurrence,  le  paiement  qui  opère  le  plus  de  libéra- 
tions est  préféré.-  • 

Si  celui  sur  qui  la  lettre  était  originairement  tirée,  efiur  ^i 
a été  fait  le  pi  otét  faute  d’acceptation,  se  présente  pour  la  payer, 
il  doit  être  préféré  à tous  autres.  / 

Indépendamment  de  l’acceptation  et  de  l’endossement,  le 
paiement  d’une  lettre  de  change  peut  être  garanti  par  un  aval. 
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Cette  garantie  est  fournie,  par  un  tiers,,  sur  la  lettre  mêtné  oU 
par  acte  séparé.  ' ■ ' ’ , * 

. \jg.d6imcur  c/'ara/ est  tenu  solidairement,  et  par  les  mêmes 
voies  que  les  tireur  et  endosseurs,  sauf des'cônventions  diffe- 
rentes des  parties.  (Code  de  comin.,  art.  141  et  142.)' 

Cette  disposition  établit  une  grande  différence  entre  le  eau— 

, tiounement  qui  tcsulte-  de  l’aval  et  celui  donné  en  matière 
civile.  On  sait  que  .la  caution  en  matière  civile  n^est  obligée 
de  payer  qu’à  défaut  de  débiteur  principal , et  après  qu’il  a 
été  discuté  dans,  ses  biens , à moins  qii’elle  n’ait  renoncé' au 
) bénéfice  de  discussion,  ou  qu’elle  ne  se  soit  obligée  solidaire— 
.ment-  ' ■ 

' ' Mais,  comme  la  caution  en  matière  civile,  le  donneur  d'aval 
qui  péie  a son  recours  contre  celui  ou  contre  ceux  qu’il  à cau- 
tionnés, et  il  peut  invoquer,  à cet  effet,  les.  disposition  s des  art. 
2028,  2029,  et  2030  du  Code  civil. 

■Du  protêt  Le  protêt  est,  suivant  la  déffnition  donnée  par 
iPothier,  un  acte  solennel  fait  à la  requête  du  propriétaire  de 
la  lettre  de  change,  ou  dii  porteur  dé  cette  lettre,  aü  nom  et 
comme  procureur  du  propriétaire , poqr  constater  le  refus  que 
fait  celui  sur  qui  elle  est  tirée,  de  l’accepter  ou  de  la  payer. 

- .Le  protêt  faute  de  paiement  doit  être  fait  le  lendemain  du’ jour 
de  l’échéance  ; si  ce -jour  est  un  jour  férié^  légal,  le  protêt  ■ è'st 
' fail.le  jour  suivant.  ’ ' '"j 

t . Nul  acte  de  la  part  du  porteur  de  la  lettre  dé  chanfjte  ne  peut 
suppléer  l’acte  de  protêt,  hors  ce  que  bous  avons  dit  ci-de^us 
touchant  la  perte  de  la  lettre  de  change. 

Les  protêts  faute  d’acceptation  ou  de  paiement  sont  faits  par 
deux  notaires  , ou  par  un  notaire  et  deux  témoins,  ou  par  un 
huissier  et  deux  témoins.  ‘ ' 

-■  Le  protêt  doit  être  fait  au  domicile  de  celui  sur  qui  la  lettre 
de  changé  était  payable  , ou  à son  dernier  domicile  çonnu  ';  au 
domuâle  des  personnes  indiquées  par  la  lettre  de  change  pour 
, la  payer  au  besoin , au  domicile  du  tiers  qjiii  a accepté  par’  in- 
tervention ; le  tout  par  un  seul  et  même  acte.  . 

'ri  ■ ■ ■ ' ' . 

Code  de  eomin.,  art.  i6i  ù 176.  • > 
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En  cas  de  fausse  indication  de  domicile,  le  protêt  est  précédé 
d’un  acte  de  perquisition. 

L’acte  de  protêt  contient  la  transcription  littérale  de  la  lettre 
de  change , de  l’acceptation  f des  endossements  et  des  recoin; 
mandations  qui.  y sont  indiquées,  la  sommation  de  payer  le 
montant  de  la  lettre  de  change.  U énonce  la  présence  ou  l’ab- 
sence de  celui  qui  doit  payer,  les  motifs  du  refus  de  payer,  et 
l’impuissance  ou  le.,i-efus.fle  signer. 

Les  notaires  et  les  huissiers  sont  tenus,  à pehie  de  destitu- 
tion , dépens , dommages-intérêts  envérÿ  les  parties  de  laisser 
copie  exacte  des  protêts , et  de  les  inscrire  ei»  entier,  joui'  par 
jour,  et  par  ordre  de  dates,  sur  un  registre  particulier,  coté, 
paraphé  , et  tenu  dans  les  formes  prescrites  pour  les  réper- 
toireSi  - 

Le  porteur  n’est  dispensé  du  protêt  faute  de  paiement,  ni  par 
le  protêt  faute  d’acce^tàtion , ni  par  la  mort  ou  faillite  de  celui 
sur  qui  la  lettre  de  change  est  ti}-ce. 

Pans  le  cas  de  faillite  de  l’acci  pleur  avant  l’éjchéance,  le  por- 
teur peut  faire  protester  et  exercer  son  recours.  Cette  disposi- 
tion, qui  fait  exception  à la  règle  générale , est  une  conséquence 
du  principe  consacré  par  le  Code  de  commerce , que  l’ouver- 
ture de  la  faillite  rend  exigibles  les  dettes  passives  non  échues. 

' Le  poi-teur  d’une  léuro^de  change  protestée  faute  dé  paiç-  . 
ment  peut  exercer  son  action  en  garantie,  ou  individueUemeut 
contre  le  tireur  et  chacun  des  endosseurs , ou  collectivement 
contre  les  endosseurs  et  le  tireur.  ■ 

La  même  faculté  existe  pour  chacun  des  endosseurs  , à l’é- 
gard du  tireur  et  des  endosseurs  qui  le  précèdent.  , i 

, Si  le  porteur  exerce  son  recours  individuellenierit  contre  son 
cédant,  il  doit  lui  faire  notifier  le  protêt,  et,  à défautdertmbpur- 
sement,  le  faire  citer  en  jugement  dans  les  quinze  jours  qui 
suivent  la  date  du  protêt , si  celui-ci  réside  dans  la  distance,  de 
5 inyriamètres.  , , 

-Ce  délai',  à l’égard  du  cédant  domicilié  à plUs  de  5 myiia- 
mètres  de  l’endroit  où  la  lettre  de  change  est  payable,  est  aujj- 
Hienté  d’un  joiir  par-  2 inyriamètres.  1/2  excédant  .les  5 myria- 

inètres.'  A ' . ' 

Les  lettres  de  change  tirées  de  France  , et  payables  hors  du 
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territoire  continental  de  la  France  en  Europe,  étant  protes- 
tées, les  tireurs  et  endosseurs  résidant  en  France  doivent  être 
poursuivis  tlans  les  délais  ci-après  , 

De  deux  mois  pour  celles  qui  étaient  payables  en  Corse, 'dans 
l’ile  d’Elbe  ou  de  Capraja,  en  Angleterre  et  dans  les. Etats  limi- 
trophes de  la  France  ; 

' De  quatre  mois  pour  celles  qui  étaient  payables  dans  les  au- 
tres Etats  de  l’Europe  ; 

De  six  mois  pour  celles  qui  étaient  payables  aux  Ecirelles  du 
Levant  et  sur  .les  côtes  septentrionales  de  l’Afrique  ; 

D’un  an  pour  celles  qui  étaient  payables  aux  côtes  occiden- 
tales de  l’Afrique,  jusques  et  y compris  le  cap  de  BonUe-Espé- 
rauce,  et  dans  les  rudes-Occidentales  ; 

De' deux  ans  pour  celles  ^qui  étaient  payables  dans  les  Indes- 
Orientales. 

Ces  délais  sont  observés  dans  les  mêmes  proportions<pour  le 
recours  à exercer  contre  les  tireurs  et  endosseurs  résidant  dans  les 
possessions  françaises  hors  de  l’Europe.  ' 

Les  délais  ci-dessus  de  six  mois , d’un  an , de  deux  ans , sont 
doublés  en  temps  de  guerre  maritime. 

Si  le  porteur  exerce  son  recours  collectivement  contre  les  en- 
dosseurs et  le  tireur , il  jouit,  à.  l’égard  de  chacun  d’eux  , du 
. d.élai  ci-dessus.  Chacun  des  endosseurs  ^a  le  droit  d’exercer  le 
même  recours,  ou  individuellement , ou  collectivement , dans 
le  même  délai.  . .. 

A leur  égard , le  délai  court  du  lendemain  de  la  date  de  la 
citation  en  justice. 

La.  disposition  qui  précède,  et  par  suite  de  laquelle  le  porteur 
jouit  contre cbacan  des  endosseurs  et  contre  le  tireur  des  délais 
. dont-nous  avons  parlé  , ne  signifie  pas  que  ces  délais  peu'^ent 
être  cumulés , de  manière  que  le  porteur'  qui  aurait  laissé  ex- 
pirer le  délai  pour  se  pourvoir-  contre  son  cédant  nramédiat 
puisse  exercer  son  recours  contre  ceux  qui  le  précèdent , en 
ajoutant  au  preinier  délai  expiré  ceux  que  le  .cédant  aurait  eus 
vis-à-vis  de  son  endpsseur,  celui-ci.  vis-à-vis  de  l’endosseur  qui 
le  précède,  et  ainsi  de  suite , pour  exercer  leur  recomrs  , si  le 
porteur  avait  fait  ses  diligences  en  temps  Utile  contre  son  cédajqt 
iaunédiâtr;  cette  intarpeétation  serait  eUautétralemeiit  opposée 
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aùyœu  et  à- l’eçprit -du  Code  de  cqinmeiice  , . qui,  a.esseulielle- 
ment  pour  objet  d’iiupiiiner  aux  opérations  commerciales  et  à 
l’exercice,  des  actions  auxquelles  elles  donnent,  lieu,  la  plus 
grande  célérité  possible . 'Le  porteur  doit  exercer  son  recours  con- 
tre les  endosseurs  et  le  \ireur'  dans  la  quinzaine  à partir  du 
jour  du  protêt,  én  ajoutant  un  jour  par  2 myriamètres  1/2  à 
l’égard  de  ceux  domiciliés  à plus  de  5 myriainètrés  de 'distancé 
du  lieu  du  protêt.  La.  Cour  de  Cassation  a consacré  ces  principes 
par  un  arrêt  du  29  juin  d8l9.  • 

Après  l’expiration  des  délais  6xcs,  et  dont  fions  avons  parlé 
plus  haut,  le  porteur  et- |es  endosseurs  qui' n’ont  pas  exercé 
leurs  recours  demeurent  déchus -de  toutes  actions  en  garantie^  > 
même  contre  le  tireur,  s’il  justifie  qu’il  y avait  p'roV*§ion  à l’é- 
chéance, et  ils  ne  conservent  d’action  que  contre  celui  sur  qui 
la  lettre  était  tirée. 

Les  effêts  de  cette  déchéance  cessent  en  faveur  du  porteur 
contre  le  tireur  ou  contre  celm  des  endosseurs  qui , après  l’ex- 
piration des  délais  fixés  pour  le  protêt,  la  notification  du  protêt 
ou  Incitation  en  jugement,  a reçu,  par  compte,  compqnsa.tion 
ou  autrement , les  fonds  destinés  au  paiement  de  la  lettre  de 
change,  " . ' . . 

Indépendamment  de  ses  recours  en  garantie,  le  porteur  d’une 
lettre  de  change  protestée  peut  encore  , avec  la  permission 
juge,  saisir  conservatohement  les  effets  hiobiliers  deS'  tireur, 
accepteur  et  endosseurs.  ...  . 

Mais  il  faut  remarquer  que  cette  saisie  ne  dispense  pas  lè 
porteur  de  notifier  le  protêt  à celui  sur 'qui  elle  est  faite ,.  et  de 
le  poursuivre  dans  la  qiûnzaine-  £n  effet,  cette  saisie  est  auto- 
risée dans  l’intérêt  du  porteur,  tandis  qu’au  contraire  la  noti- 
fication dn  protêt  et  les  poursuites  dans  la  quinzaine  sontpres- 
crites  dans  l’intérêt  des  garants. 

Prescription.  Toutes  actions  r^atives  aux  lettres  de  change  se  ' 
prescrivent  par  cinq  ans  à compter  du  jour  du  protêt  ou  de  la 
dernière  poursuite  juridique,  s’il  n’y  a eu  condamnation,  ou  si 
la  dette  n’a  été  reconnue  par  acte  séparé.  , 

Néanmoins,  les  prétênduf  débiteurs  sont  tenus , s’ils  en  sont- 
requis , d’affirmer  sons  serment  qu’ils  ne  sont  plus  redevables  ; 
et  leurs  veuves , héritiers  ou  ayant-cause  , qu’ils  estiment  dè 
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Lonnefoî  qu’il  n’est  plus  rien  dû.  (Code  de  comni.,  art.,  18Ô.) 

Indépendaminent  du  jxiie/ne/it  et  de  \&  prcscrijHÎon , que  le 
Code  de  commerce  reconnaît  comme  éteijjnaint  l’obligation  ré- 
sultant d’une  lettre  de  change,  ou  doit  admettre  encore  la  no- 
vation, la  remise,  la  compeasation  et  la  cprifusion.'hes  règles  du 
droit  civil  concernant  ces  divers  modes  ^l’extinction  des  obliga- 
tions sont  en  tous  points  applicables  alix  lettres  de  change. 

Rechange  (i).  }je  porteiir  d'une  lettre  de  change  protestée 
peut  se  procurer  son  paiement  par  \i\\e  retraite,  c’est-à-^lire,  sui- 
vant Pothier,  prendre  d’un  banquier  du  lieu  où  la  lettre  était 
paj'-ablp  une  soiuiu'e  d’argent  pareille  à^celle  portée  en  la  lettre 
qui  h’a  pas  été  acquittée,  et  dcniner  a ce  banquier,  en  échange 
de  l’argent  qu’il  reçoit  de  lui,, une  lettre  de  change  tirée  à vue 
sur  celui  qûi’avait  fourni  la  sienne,  ou  sur  quelque  autre  per- 
sonne. , 

' Le  rechange  .s’effectue  donc  par  une  retraite  qui  n’ést,  d'a- 
près les  expressions,  du  Code  de  commerce , qu’une  nouvellp 
lettre  de  change,  au  moyen  de  laquelle,  le  porteur  se  renibourse 
sut  le  tireur,  où  sur  Tuii  des  eiidosseurs  , du  principal  de  la 
lettre  pVotestée,  de, ses  frais  et  du  nouveau  change  qu’il  paie. 

La  retraite,  est  soumise  aux^mémes  formes  que  la  letti'e  de 
change,  et,  produit  les  mêmes  elfets. 

Le'  rechange  se  règle  , à l’égard  du  tireur,  par  le  cours  du 
. change  du  lieu  où  la  lettre  de  change  était  payatle,  sur  le  lieu 
d’où  elle  a été  tirée. 

" IL  se  l ègle  , à l’égard  des  endosseurs  , par  le  cours  du  change 
du  lieu,  où  li  lettre  de  change’  a été  remise  ou  négociée  par 
eux,  sur  fe  lieu  où  le  remboui'Sement  s'ell'ectue.  , 

~La  retraite  doit.ètre  accompagnée  d’un  bordereau  dit  compte 
de  retour,  et  qiii  doit  comprendre  le  principal  dê  la  lettre  de 
change  protestée,  les  frais  de  protêt  et  autres  frais  légitinaes  , 
tels  que  commission  de  banque,  courtage  , timbre  et i ports  de 
lettres.  ' . ■ • . 

'Il  doit,* en  outre,  énoncer  le  nom  de  celui. sur  qui  la  retraite 
'est  faite,  et  le  prix  du  change  anquej  elle  est  uégociée.-ll  est 
certifié  pér  un  agent  de  cha'iige,  et,  dans  les  lieux  où  il  n’y  en  a 

* • . * / ' * 
^^(i)  CÔfeaecoûjm.,  art!  177a  i86.  , 


Digitized  b’/  Gou 


LETTRE  DE  CHANGE.  ' l6l 

pas,  par  deux  commerçants.  Il  n’est 'pas  dû  de  rechange  en 
l’absence  de  cette  formalité.  11  est  accompagné  de ‘la  lettre  de 
change  protestées  du  protêt  ou  d’une  , expédition  de  l’acte  de 
protêt.  . ' < » 

D^ns  le  cas  ou  la  retraite  est  faite  sur  l’un  des  endosseurs, 
elle  est  accompagnée  ,.en  outre  , d’un  certificat  qui  constate'  le 
cours  du  change  du  lieu  la  lettré  de  change  était  payable, 
sur  le  lieu  d’où  elle  a été  tirée.  C’est,  en  effet,  sur  ce  cours  que 
se.règle  le  rechange  à l’égard  du  tir.eur,  comme  nous  l’avon* 

VU  plus  haut.  On  aurait  pu  à la  rigueur,  disah  J'orateiiv  dti 
gouvernement  lors  de  la  discussion  du  Code  de  coinhiorce,  con* 
sidérer  que  le  tireur,  en  livrant  à la  circülationtdti  commerce, 
une  lettre  à ordre  , est  censé^avoir ‘véritablement  donné  la  fa- 
culté indéfinie  de  la  négocier  dans  tous  les  lieux; 'que  les  re. 
changes  ne  sont -occasionnés  que  par  son  manquement  à l’obllga' 
tion  de  faire  les  fonds  à l’écliéance , et , en  conséquence  , faire  * 
retomber  sur  lui  seul  la  charge,  de  tous  les  techaifges  accuinu- 
lés.  M^is  si , tout  bien  considéré  ce  n’eût  été  que  justice,  cette 
Justice  a semblé  trop  sévère  ; et  comme  chaque  endosseur  a 
réellement  profité  pour  ses  propres  intét;éts  de  k, faculté  de 
négocier  eu  tout  lieu  qui  lui  a convenu  ,, il  y aurait  plus  de 
mesure,  de  modératipn  et  même  d’équité,  dans  la  disposition 
adoptée,  conforme  d’ailleurs  à l’usage  le  plus  général  du  com- 
merce de  l’Europç,  comme  à nôtre  ancienne  ordonnance. 

II  ne  peut  être  fait  plu^urs  comptes  de  retour  sur  lajiiêiqe 
lettre  de  change. 

Ce  compte  de  retour  est  remboursé,  déendosseur  à endosseur 
respectivement,  et  définitivement  par  le  tireur. 

L’ordonnànce  de  1673  admettait  parmi  les  frais  légitimes  qui 
pouvaient  être  réclamés  ,les  frais  de  voyages,  s’il  en  avait  été 
fait,  après  toutefois  l'aftirmation  en  justice.  Le  Code  de  {com- 
merce ni  le  tarif  de  1807  ne  contiennent  aucune  disposition 
semblable.  En  conséquence ,,  ks  frais  de  voyage  ne  pourraient 
être  alloués  qu’à  titre  de  domra^es-intérêts. 

Les  rechanges  ne  peuvent  être  cumulés  ; chaque*^  endosseur 
n’en  supporte  qu’un  seul , ainsi  que  le  tireur. 

H'  faut  remarquer  que  si  le  rechange  ne  peut  être  exjgé  que 
^ns  les  cas  exprimés  ci-dessus,  le  porteur  çt  ch.-ique  endosseur 
vu.  ,i 
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qui  a suceessivetneaf  effectué  le  leinboursemeht , peuvent  en 
^ être  dédommagés  en  partie  par  i’intérèt  du  principal  de  la  let- 
trç  de  change  protestée  faute  de  paiement , intérêt  qui  est  dû  à 
compter  du  jour  du  protêt. 

Quant  à l’intérêt  des  frais  de  protÀ , rechange  et  autres 
frais  légitimes , il  n’est  dû  qu’à  compter  du  jour  de  la  demande 
ep  justice.  , ' 

Nous  ferons  une  dernière  observation,  c’est  qu’il  est  bien  im- 
portant, quand  on. fait  retraite.,  déménager  les  irais  du  re- 
clwnge.  ij’éq.uité  veut  qu’en  nous  procurant  notre  indenkiité  , 
nous  le  fassionade  la  manière  la  m'oins  onéreuse  à celui  qui  la 
doit. . C’est  ‘ par '«uite  de  -ce  principe  que  les  commerçants  qui 
exercent  loyalement  leur  piofession  évitent , autant  qu’il  est 
possible,  de  faire'suppotter  à leurs  correspondants  des  frais  de 
rechange,  «t  de  faire. des  comptes  de  retour  qûi  deviendraient 
trop  onéreux , lorsqu’ils  peuvent  se  rembourser  par  une  voie 
pltss  simple  que  celle  de  la  retraite. 

‘ ‘Disposttions  générales.  Les  difficultés  Relatives  aux  lettres  de 
change  sont  de  la  compétence  des  tribunaux  de  commerce  ; 
mais  lorsqu’olles  ne  sont  réputées  qüë  simples  promesses  , les 
tribunaux  civils  doivent  çn  connaître.  Voy.  TRiBDNAOx’de  coh- 

MERCE.  . • ' 

Les  traites  du  caissier  général  du  trésor  public  sur  lui-mêrae, 
transmissibles  à un  tiers  par  un-  agent  du  trésor  public  spécia- 
lement autorisé  à cet  efret,  tout  assimilées  aiix  lettres  de  change 
du  commerce  , tant  pour  le  délai  après  lequel  elles-Sont  frap- 
pées de  prescription,  qde  pour  la  durée  du  cautionnement  qui 
pourrait  être  exigé  du  propriétaire  , lequel  aurait,  èn  Verlu  de 
jugement  ; obtenu  le  paiement  sans  présentation  des  originaux 
'desdites  traites , en  cas  que  ces  originaiiic  -fussent  adirés.  Les 
art.  f65,  185  et  186  dii  Code  de  commerce  , leur  sont,  en  con- 
^ séquence,  déclares  apjdicables.  _ ' ' 

Néanmoins,  les  cinq  années  qui  acquièrent  la'  prescrip- 
tion , ne  courent  que  de  là  date  de  la  transmission  faite  pat 
lé  payeur  du  trésor  à la  partie  prenante.  ( Décret  du- 1 1 jan- 
vier 1808.1  ‘ ' 

C’est  à ràntOrité  administrative,  et  non  à l’autorité  judiciaire, 
qu’il  appartient  de  counaitre  de  l’effet  que  doivent  produire , 
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coDtie  un  £ouriiis«gur,  des  Lettras  de  change  lui 

âi  cette  qualité.  (Ctd^tion,  22  pluviôse  an  X.)'  - 

t il  en  est  de  même,  en.raajdèi  e.de  lettres,  de  change  tirées  Sgiu' 
le  trésor  public  par  un  agent  consulaire  du  gouKcrnement,  pppr 
faire  face  à des  dépenses  qui  sont  au  compte  du  gohvernantent 
lui-iuêine.- (Décret  du  11  avül  ^ . 

BUUft  à ordre.-  Les  dispositions  que  nous  â-vons  reproduit<j$ 
dans  le  présept  article,  et  qui  concepoent  rpcbéanÇie , rendos%cr 
tnent,  la  solidarité  j l’aval,  le  paiesn^it , le  paiepient  par  iivr 
tervention , (e  protêt , Us  devoirs  et  droiiLs  du  pot’teur,  le  xje- 
cbau^  Ou -Les  intérêts , sont  a]>pUcableS  aux  billets  à ordre  , 
sans  préjudice  des  dispositions  relatives  aux  cas  prévMS  par 
les  art.  636, 637  et  638  du  Gode  de  commaxce-^Code  de  cpipm., 
art.  i^l.) 

Le'biUet-à  ordre  dok  être  daté  et  énoncer  U somme  à payer, 
le  nom  de  celui  à l^ordre  de-  qui  ü est-souscfit,  Tépqqqe.^  la- 
quelle le  paiement  doit  s’effiec|;uer,  la  valeur  qui. a été  (otupie 
en  espèces,  en  marchandises,  en  compte,  ou  de  toute  autre  ina>- 
nière.  (/<éea>,  art. i-88.)  ‘ 

Nous  parlèron»au  mot  Timbbe  des  dispositions  ccmeernant  le 
timbre  deS  lettres  de  change  et  des  effets  de  cominerce  en 
néral.  . t ' Ad.  TaÉBpCHKT.  • . 

LETTRE  DE  CREDIT.  On  appelle- ainsi  .une  Lettre  ouasive 
adressée  par  un  marchand , un  négociant  aù  Un  baAquler,  ê un 
dé  ses  correspondants  pour,  le  charger  .-de  fournir  à un  tiers, 
porteurde  la  lettre , une  certaine  somme d’argent  ou  toute  autre 
chose  dont  il  aura  besoin , à la  concurrence  de-la  sommé  con- 
venue. . “•  • ^ 

Getté  lettre  peut  être  considérée , suivant  les-  circonstances , 
comme  nn  cautionnement , non  seulement  des  somihes  qui  se- 
ront fournies  ultérieurement  au  crédit,  mais  même  des  sommes 
antérieurêinent  dhes  par  le  crédité  à celui  sur  qui.  le  créditât 
• fourni.  (Cour  royale  de  Boui-ges,  9 avril  1824). 

Les  lettres  de. crédit  ne  sont  l’objet  d’aucune  disposition  lé- 
gislative,: ce  qui  les  concerne  est  réglé  par  les  usages,  du-  com- 
merce. En  général  elles  sont  personnelles;  dlespeuveiit  être  re- 
mises à ùn  individu  pour  en  accréditer  ttn  autre  ; mais  ce  ne 
'sont  pas  des  titres  négociables  par  euli-snêmes.  On^e  peut  con- 

1 1. 
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traindre  celui  sur  qui  elles  sont  tirées  à y faire  honneur.  Tout 
dépend  d’ailleurs  des  conventions  arrêtées  entre  celui  qui  four- 
nit la  lettre  eteelui  qui  la  reçoit.  Dans  tous  les  cas,  les  paiements 
à faire  àu  porteur  de  la  lettre  sont  .soumis  au  cours  du  change, 
aux  droits  de  commission  du  banquier  et  à ceux  des  cor- 
respondants. Il,  est  évident  que  celui  qui  verse  3,000  francs 
à Paris , et  qui  reçoit  'en  échange  une  lettre  de  crédit  sur  Nantes 
ou  sur  Lyon , ne  peut  espérer  y toucher  l’intégralité^de  ces 
3,000  fr.,  car  il  a à supporter,  nous  le  répétons,  les  différences 
du  change  ^e  ccs  plaçeS,  les  droits  de  commission  des  ban- 
quiers, etc.  Il  est  juste,  en  eilêt,  qu’il  subisse  la  conséquence 
des  raisons  de  commodité  et  de  sùretéqui  l’empêchent  de  trans- 
porter ses  fonds  avecdui , ét  qui  les  lui  font  remplacer  par  des 
lettres  au  moyen  desquelles  il  peut  toucher  les  sommes  qui  lui 
sont  nécessaires  là  où  il  le  désire  , et  sans  avoir  à supporter  les 
dangers  et  les  embarras  du  transport.  Envisagée  sous  ce  point 
de  vue , la  lettre  de  crédit  a quelque  analogie  avec  la  lettre  de 
change  ; mais  elle  est  d’un  usage  plus  commode  en  ce  sens  que 
l’on  peut  s’en  servir  quand  on  veut , au  moment  même  ou  on 
a besoin  de  sels  fonds , et  qu’au  contraire  on  est  obligé  de  se  faire 
payer  de  la  lettre  de  change,  même  quand  on  n’aurait  pas  be- 
soin de  ses  fondée  au  jour  qu'elle  indique , sans  eu  pouvoir  ni  de- 
vancer ni  reculer  le  terme.  * 

Quelquefois  une  lettre  de.  crédit  e.st  adressée  circulairenient  à 
des  correspondants  de  villes  diverses.  11  est  d’usage  alors  que 
ceux  quLfont  les  paiements  inscrivent  ce  qu’ils  donnent  sur  la 
lettre  même , ahn  que  les  autres  correspondants  puissent  tou- 
jours vérilier  à quelle  somme  le  porteur  a encore  droit , et  s’il 
ne  dépasse  pas  les  limites  de  son  crédit.  11  est  d’usage  aussi  d’en- 
voyer aux  correspondants  le  modèle  de  la  signature  du  porteur 
de  la  lettre  , Ou  de  le  faire  signer  sur  la  lettre*  même  , afin  de 
mettre  les  correspondants  à même  de  s’assurer  de  son  identité 
lorsqu’ils  exigent  quittance  de  leurs  paiements.  En  général,  ou 
ne  saurait  prendre  trop  de  précautions  pour  empêcher  l’abus 
des  lettres  de  crédit , qui,^  plus  que  tous  autres  papiers  de  com- 
merce , peuvent  encourager  des  abus  de  confiance  et  donner  lieu 
à de  frauduleuses  manœuvres.  An.  TataocHET. 

LETTRE  DE  CRÉANCE.  C’est  celle  qu’un  banquier  ou  un 
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négocient  donne  à upe  personne  qui  yoyage  pour  ses  affaires , 
pour  le  faioé  çopn^trê  à ses  çorrespondanU» 

. ' ' As.'Trébüchet. 

LETTRES  DE  MARQUE,  f'o/.  .Prises  maritiues. 

LETTRES  DE  VOILURE.  {Législation  commerciale.)  Une 
lettre  de  voittire  est  l’état  des  objets  dont  on  fait  l’enyoi  à quel- 
qu’un par  un  yéiturier,  ayec  indication  de  leur  marque  et  de 
leur  poids , et  de  la  Somme  à payer  au  voitocier  pour  le  trans- 
port. C’est  un  contrat  yéritable  entre  les  parties , c’est-à-dire 
entre  l’expéditeur  et  le  voiturier,  ou  entre  l’expéditeur,  le  voi- 
turier et  le  commissionnaire.  Il  y a aussi  contrat  entre  le  voi- 
turier et  le  propriétaire  des  marchandises , iitaudant  de  d’expé- 
diteur ^ont  le  commissionnaire  devient  subrogé  mandataire. 

'La  forme  des  lettres  de  voiture  et  les  dispositions  qui  les  con- 
cernent ont  été  pri^a  en  partie  dans  l’ordonnance  dite  des  aides, 
qui  exigeait  que  ces  lettres  fussent  passées  double  par  devant 
notaires  ou  autres'officiets  publics.  . ^ 

La  lettre  de  voiture  doit  être  datée.  Elle  doit  exprimer  la  nar 
ture  et  le  poids  ou  la  contenance  des  objets  à transporter  , le 
délai  dans  lequel  le  transport  doit  être  effectué  , le  nom  et  le 
domicile  du  commissionnaire  par  l’entremise  duquel  le  trans- 
port s’opère  , s’il  y en  a un,  le  nom  de  celui  à qui  la  marchan- 
dise est  adressée , le  nom  elle  domicile  du  voiturièr le  prix  de 
la  voiture  , l’indemnité  due  pour  cau^e  de  retard.  Elle  doit  étte 
signée  par.Texpéditeur  ou  le  commissionnaire , et  présenter  eu 
marge  les  marques  et  numéros  des  objets  à transporter. 

Enfin , la -lettre  de  voiture  doit  être  copiée  par  le  coinpiission- 
naire  siiTun  registre  coté  et  paraphé , sans  intervalle  et  de  Suite. 

( Gode  de  commerce , article  102.)  Elle  est  soumise  au  droit  fixe 
de  1 franc  qui  doit  être  acquitté  par  la  personne  à qui  les  envois 
sont  faits  ( Loi  du  22  frimaire  an  7 ) ; et^  de  plus  elle  doit  être 
écrite  sur  papier  timliré. 

Lorsque  les  marchandises  sont  arrivées  à leur  destination,  le 
voiturier  peut,  sur  la  seule  représentation  de  la  lettre  de  voi- 
ture , exiger  du  consignataire  le  paiement  immédiat  du  prix  sti- 
pulé pour  le  transport  \ ainsi  que  le  remboursement  des  frais 
accessoires  qu’il  a avancés  pour  le  compte  dti  propriétaire  des 
marchandises  , sauf  la^ déduction  de  l’indemnité  due  pour.cause 
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de  retârd  j et  ^ S’il  y a lieu , pour  cause  de  perte  ou  d’avariee 

dont  le  voiturier  pourrait  être  Tcsponsablè.  , - ^ ’ 

Ajoutons  tpi’il  résulte  de  nombreux  arrêts  qu’une  lettre  de 
voiture  peut  être  valablement  tKtnsiuisé  pa^  la  voie  de  l’endOs- 
sement  r que  le  commissionnaire  de  rotjage  nè  peut  être  con- 
traint à garder  les  marchandises  pour  son  compte  J à titre  d’in- 
demnité par  lui  due  pour  cause  de  retard  ;-tjue  si  lé  retard-vieot 
de  sa- faute,  si  en  outre  H a duré  plusieurs  mois  ^ l’indemnité 
he  peut  être  reétreinte'à  tine  diminution 'dans  le  prixtlu  liaus- 
port.ÿ  eUtort  qu’il  ait  été  dit  dans  la  lettre  de  voiture  qüe  telle 
serait  la  peine  du  retard^  que  la  convention  portée  en"lq  lettré 
de  toiture  ne  doit  s’entendre  qife  d’Un  retard  peu  fconsidérable, 
et  non  imputable  ail  ooinmissionnàire  ; qu’enfltt  , 'hors  ce  easy 
l’indemnité  se  tnesure  Sur-le  dointhage  souffert.-  r>f.  VorruaiER. 

< ’ An.  TatBut«ÉT.  - 

• LEVAIN,  LÉVURÉ.-  ( Technologie.)  La  pâte  servant  à la 
èonfoftion  du  pain , abandonnée  à elle-inêmè , acquiert  des 
propriétés  de' plus  eil  plus  addés  ^ et- dévient  susceptible  de 
déicrminer- la 'fermentation  d’UnC  nouvelle  quantité  de  pâte  ; 
c’eSt  Un  moyen  que  Vbn  Inet  chaque  jonr  èrt  usage  pour-la  pré- 
paration ^du  pain. 

Dans  les  pays  où  l’on  prépare  une  gi-ande  quantité  de  Bi^aS, 
On  fait  partienhèrement  servir  au  même  but  la  matière  molle 
qnl  Vient  nagêr  "sur  la  liq««citr  eti  fermefîtatiofl,  etqui  estconniie 
sous  le  nom  de  levure  de  ôiière.  Ce  produit  est  beaucoup  plus 
énergique  qne  les  levains  de  pâte , mais  sa  quantité  doit  être 
ménagée  j elle  donnerait  au  pain  une  saveur  désagréable. 

On  se  Sert  aussi  de  divers  levains  poür  déterhiiner  la  FEnMEN- 
lAtiox  des  grains  et  des  pommes  de  terre  destinés  à la  produc- 
tion de  l’alcool.- 

Nous  indiquerons  seulement  ici  quelques  vins  des levains  qu'il 
semble  utile  de  faire  connaître,  et  les  procédés  propesés  pour 
conserver  à-la'levpre  les  propriétés  qu’elle  présente  é l’état 
frais.  ' 

I 

En  Hongrie , oh  fait  bouillir  deux. poignées  de  houblon  dans 
quatre  pintes  d’eau,  et  on  se  sert  de  ce  liquide  pour  délayer 
toute  la  quantité-  de  son  de  froment  qu’il  peut  humecter;  on 
ajoute  quatre  à cinq  livres  de  levain  non  salé , et  oh  pétrit  la 
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amasse,  que  l’on  gardo  dan»  nn  lieu  cliaud  pendant  vingt-quatre 
keures;  .on  la  divisa  ensuite  en  morceaux  de  \d  grosseur  d’uqe 
orange,  què  l’on  fait  sécher  sur  des  planches  à l’ombre.  Cette 
matière  peut  être  employée  a'près  plus  de  six  mois. 

A Scyra,  la  veille  du  jour  où  l’on  veut  faire  du  pain , on  mêle 
avec  de  l’eau  chaude , mais  non  bouillante , deux  poignées  dè 
pois  chiches écrasés„et  l’onrenfermèle mélange dansunpotque 
l’on  couvre  avec.du  coton;  le-lendemain  ,-on  passe  la  liqueur,' 
à laquelle  on  mêle  un  peu  d’eau  cliaude , et  l’on  s’en  sert  polir 
former,  avec  de  la  fanne  , une  pâte  que  l’on  garde  douze  heu- 
res couverte  dans  un  lieu  chaud.  On  assure  que  ce  levain  donne 
un-excellent  goût  au  pain.  , . . • 

Là  levure , reçue  dans  des  baqùets  à la  sortie  des  cuves,  est 
jetée  sur  une  toile  pour  égoutter  ; on  la  presse  ensuite  dans  des 
sacs  en  toile  double  : elle  se  vend  en  boulas  de  250  ou  125  gram- 
mes. Cette  matière  s’altère  très  promptement  par  ,1’action  de  la 
chaleur  et  de  l’humidité  ; la  difficulté  de  s’en  procurer  dans  les 
localités  où  la  bière  ne  forme  pas  la  boisson  habituelle  rendrait 
cependant  bien  importante  sa  conservation  , et  si  on  pouvait  la 
transporter  dans  plusieurs  pays  d’outre-iner  sans  qu’elle  eût 
perdu  ses  propriétés  fermentescibles  : malheuréûsement  ces 
propriétés  (disparaissent  quand  cette  substance  est  soumise  à 
l'action  de  la  chaleur.  Ou  a bien  essayé  de  la  dessécher  par  un 
courant  d’air  chaud , mais  ce  procédé  n’a  pas  donné  de  bons 
résultats.  . - ^ . 

M.  Payen  a proposé  de  mêler  la  levure  bien  lavée  et  forte-^ 
ment  pressée  avec  dejux  fois  son  poids'de  charbon  animal  en 
poudre  fine  et  légèrement  chaud  ; la  matière  se  divise  très  bien, 
se  dessèche  facilement  dans  un  courant  d’air  sec , et , conservée 
dans  des  flacons  feiinés.,  ne  paraît  pas  avoié  perdu  de  ses  pro- 
priétés : mais  ce  moyep  rie  pourrait  être  employé  qub  pour 
conserver  la  levure  destinée  aux  liqueurs  feiujentées. 

M.  Payen  a aussi  proposé  d’étendre  la  levure  sur  des  tablettes 
de  plâtre  bien  sec , de  pulvériser  la  niasse  obtenue , et  de 
l’exposer  à un  courant  d’air  sec  : après  deux  ans,,  la  matière, 
conservée  dans  des  vases  bien  clos , excitait  la  fermentation  à 
un  très  haut  degré.  H.  GAttiiEu  de  CLADSiir. 

XE\  1ER . ( Mélanique.  ) Dans  l’usage  ordinaire , ce  terme 
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désigne  Urne  barre  rigide , le  plus  souvent  en  bois  de  brin  ou  en . 
fer,  destinée  à'  soulever  des  fardeaux  pu  à exercer  des  efforts 
puissants.  Les  meilleurs  leviers  sobt  en  fer,  et  chargés  à leur 
extrémité  d’un  acier  liant  et  peu  tfempé:  Les  fléaux  tfes  balan- 
ces , les  balanciers , et  toutes  les  autres  pièces  sefnblables  des 
machines , sont  également  des  leviers. 

Considéré  théoriquement,  le- levier  ést  une  verge  inflexible  , 
droite  ou  courbe,  assujettie»  t'^'^ner  autour  d’un  point  tixe  A, 
dit  point  d’appni , et  sollicitée  par  deux  foret»  qui  tendent  à 
uj  iinpri me  r le  mouvement  en  sens  contraire. 

Le  point  d’appui  paît  occuper  Une  des  trois  positions  repré- 
sentées par  les  fig.  A'I,  43,  44  ; les  points  B et  C sont  appelés  les 
points  d’application  des  forçes  P et  R.  , ' 

' Fig.  42.  I 


■"  Quaiià  le  point  d’appui  est  placé  entre 
la  puissance  et  la  résistance  ( fig.  42) , le 
levier  est  dit  de  la  première  espèfce. 

' Dans'le  levier  de  la  seconde  espèce  (fig. 
43) , la  résistance  est  placée  entre  le  point 
d’appui  et  la  puissance.  ' 

Enfin , dans  le  levier'  de  la  troisième 
espèce  (fig.  44),  la  puissance  ‘est  placée  en- 
tre le  point  d’appui  ef  la  résistance. 

On  démontre  en  statique  que  si  du  point  d’appui  A on  abaisse 
des  perpen^culaires  A'E  , AF  sur  le.s  directions  des  deux  forces 
P et  R , prolongées  s’il  le  faut,  les  produits  résultant  de  la 
multiplication  de  ces  perpendrculaires  par  les  forces  sur  les- 
quelles elles  sont  respectivement  abaissées , sont  égaux  ; c’est- 
à-dire  qu’on  a 

AE  X P = AF  X R , 
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etc  on  en  dédnit  la  proportion  : 

- • AE:AF::R:P.  - 

Or,  les  perpeudicülaires  A E A F sont  appelées  les  bras  de 
levier  des  forces  P et  R,  le  produit  AE  X P est  appelé  le  mo- 
ment de  la  force  P,  et  le  produit  A F X R celui  de  la  force  R ; 
de  là  on  conclut  ces  deux. théorèmes  si  connus'  en  mécanique  : 

Dans  le  levier  et  daqs  le-eàs  d’équilibre,  les  moments  de  la 
puissance  et  de  la  résistance  sont  égaux. 

Ou  Inen  : .,  • 

La  puissance  et  la  résistance  sont  en  raison  inverse  de  leurs 
bras  de  leyier.  _ • . , . . 

On  voit  d’ailleurs  que  plus  les  djrectionS^des  deux  forces  sont 
obliques  auX  bras  du  levier,  plus  ces  bras  sont  courts , plus  par 
conséquent  les  produits  AExPetAF  xR  sont  petits.  On  a 
donc  intérêt  à fairç  agir  toujours  la  puissance  perpendiculaire- 
ment à son  bras  de  levier;  fait  que  l’expérience  a enseigné  aux 
ouvriers  bien  avant  la  démonstration  théorique  des  propriétés 
de  cette  machine.  ' J.-B.  Viollet. 

.LIAISON.  ( Construction.)  On  entend  par  ce  mot  la  manière 
dont  les  divers  matériaux,  en  général,  sont  disposés  les  ups  par 
rapport  aux  autres,  de  façon  à former  une  construction  bien  lice 
ou  liaisonnée  et  à produire  en  conséquence  toute  la  solidité  pos- 
sible;’cè  qui  peut  et  doit  résulter  principalement  des  conditions 
suivantes:,  ' • 

fo  De  ce  que  ces  matériaux  ne  laisseront  pas  de  vides  inutiles 
entre  eux , ou  de  ce  que  le  peu  de  vide  qu’y  laisserait  leur 
forme  plus  ou  moins  irrégulière  sera  soigneusement  rempli 
à l’aidé  de  mor  tier  ; 

2“  De  ce  que,  dans  tous  les  càs,  les  différentes  faces  par 
desquelles  les  diVtrses  assvses  ou  les  divers  blocs  sont  contigus 
les  uns  aux  autres,  seront  soigneusement  garnis  d’une  couch® 
de  mortier  de  nature  convenable  pour  les  réunir  suffisamment 
( à moins  qu’il  ne  s’agisse  de  consti'uctions  à pierre  sèche  , soit 
telles  que  les  anciens  les  pratiquaient  dan.s'  les  plus  grand 
édihees,  où.  ils  co  mp  talent,  pour  opérer  la  liaison  y sur  le 
grandes  di  inensions  et  par  lonséquent  le  poids  considérable  des 
jjiocn  de  pierres , ainsi  que  sur-  le  soin  extrême  avec  lequel 
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, leurs  différentes  faces  de  lits  et  de  Joints  {voiij  ArvABKiL)  ëtaieiit 
dressées  ; soit  telles  qu’on  en  pratique  .encore  dans  quelques 
circonstances  peu  importantes,  ou  dans  d’aptres  où . cette  ab- 
sence de  mortier  est  nécessaire,  pâr.exempte  pour  des  murs  de 
puiSARb  , 'etc.  , qui  doivent  laisser  filtrer  les  eaux  qui  s’y 
réunissent)  ; - ' ' 

3»  Et  enfin,  de  ce  que  , daps  tous  les  cas , même  dans  celui 
de  construction  à pierre  sèche,  chaque  joint  muntant  d’ùne 
ASSISE  se  trouve  à une  distance  suffisante  des  ^'oints  montants 
• de  l’assise  au-dessous  et  de  celle  au-dessus.  Dans  les  matériaux 
de  petites  dintensions,  cette  distance  doit , autant  que  possible, 
être  à peu  près  moitié  de  la  longueur  de  chaque  bloc,  d®  cha- 
que MotLuoN  ou  brique , *par  exemple.  Dans  les  constructions  en  .. 
PIERRES  d’une  certaine  longueur,  cette  condition  serait  certai- 
nement très  favorable  a la  solidité , mais  comme  elle  fierait 
toujours  dispetidieusé  et  qitelquefois  difficile  à obtenir , on  se 
contente'  au  besoin  que  cette  distance  ne  soit  pas  moindre  que 
20  à 30  centimètres  environ  (7  à 11  pouces). 

On  augmente  encore  quelquefois  la  liaison  qui  résulte  de  la 
dispositioii  même  des’mntériaux , par  des  moyens  particuliers 
que  nous  avons  indiqués  au  mot  Armaxdre.  ’ • Goürlier. 
LIBAGE.  Fo/VEondatio;». 

LIBERTÉ  DE  L’INDUSTRIE.  {AdministreUion.)  De  fous  les 
principes  admis  en  économie  politique,  il  n’tn  est  pas  qui  ait  été 
plus  hautement  * plus  fréquemment  proclamé  que  celui  de  la 
liberté  de  l’industrie;  c’^est  lut  que  l’op- retrouve  à l’origine  de 
notre  révolution  ; c’est  lui  qui,  journelleirfent  encore,  domine 
toutes  les  questions  qui  intéressent  la  prospérité  des  arts  indus- 
triels. C’est  que  cette  liberté  Begarantk  pas  seulement  les  droits 
de  quelques  professions,  elle  intéresse  b.  société  tout  entière  ; 
elle  touche  par  tous  les  points  au<  plus  chers  intérêts 'de»  peu- 
ples. §ans  elle,  point  de  concurrence  ! point  de  progrès  ! point 
d’invejitions  utiles!  car  l’industrie  est  un  de»  patrimoines  de 
l’esprit  humain  ; aujourd’hui , c’est  unè  des  gloires  du  monde, 
c’est  une  puissance  qui  ne  connaît  pas  de  rivale  ; en  serait-il 
aihsi  si  les  hommes  qui  lui  oiit  donné  cet  éclat  avaient  rencon- 
tré de  continuelles  entraves,  n’avaient  pu  obéir  à l’impulsioa 
dé  leur  génie?  Non , sans  doute;  et , pour  s'en  convaincre,  il 
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floffii-a  de  comparer  les  fïfogrès  de  l’indt^lrie  sou»  l’empire  des 
diffi^rtntes  législations  qui  l’ont  régie.  . ' 

' Ce  Serait  un  curieux  travail  que  la  recherche  -des  règlement» 
primitifs  qui  ont  eu  rapport  aux  arts  industriel»  ,■  l’influence 
qu’ils  ont-  exercée-  sur  leur  développement  et  sur  le  hien-étre 
des  ouvriers  ; les  économistes  y trouveraient  plus  d’uu  ensei- 
gneiuent’utile  ; ils  y 'découvriraient  de  nombreux-  sujets  de  mé^ 
ditatrous  et  d’études:  Ce  qui  paraît  certain,  c'est  que  l’industrie 
n’a  sérieusement  fixé  l’atténtion  dçS  êOuvernemehts  que  Idr*- 
qu’élle  a pris  rang  dans  la  société  , lorsque  l’acctoissement  dés 
populations  a fait  plus  vivement  comprendre  ' son  action  et  ses 
bienfaits.  , . • 

’ Quarid  les  villes  commencèrent  à s'affranchir  de  la  servitude 
féo'dale , la  facilité  de  classer  les  citoyen» par  le  mbyen  de  leur 
profession , introduisit  l'usage  , inconnu  jusqu'alors , de  réunir 
en  uii  corps  les  artisans  d’un  même  ihélier.  Les  différentes  pro- 
fessions devinrent  ainsi  comme  autant  de  .commtinautés  j>arû- 
culièr'es  dont  la  communauté  générale  était  composée.  Les  con- 
fréries religieuses^  en  resserrant  encore  les  lieps'qni  unissaient 
entre  elles  les  personnes  d’une  même  profession',  leur  donnè- 
rent desoccasions  plus  fréquentes  de  s’assembler  et  de  s’occuper, 
dans  ces  réunions,  de  l’intérêt  commun  des  membres  de  la  so- 
ciété particulière,  au  préjudice  de  la  société  générale. 

Les  communautés,  une  fois  formée»  • rédigèrent  dés  statuts  , 
et,  sous  différents  prétextes  du  bien  public , les  firent  atitOEÎser 
par  la  police  ; cet  usage  une  fois  établi , les  oonimunputés  æ 
multiplièrent , et  les  rois,  en  les  autorisant , n’eurent dans  le 
p'i-hicipe,  d’autre  dessêin  que  d'bonorer  les  arts  et  de  les  encou- 
rager par  des  privilégés  et  des  distinctions. 

Si  nous  poussons  plus  loin  nos  recherches  ( et  qu’on  nous 
pardomre  ce  coup  d’œil  jeté  sur  le  passé,,  car  l'iiistoire  de  l’in- 
dustrie se  lie  naturellement  à celle  de  sa  liberté;  on  ne-peiitles 
isoler  l’iibe  de  l’autre  ) , nous  trouvons  que , dès  le  Vi*  siècle , 
l’industrie  reçut  en  France  des  encouragements. 

A cette  époque  , il  existait  des  manufactures  importantes , 
notamment  pour  les  étoffes  dont  on  faisait:  des  vêtements 
et  des  meubles.  Cbarleinngne  fit  revenir  dans  les  villes  les 
fabi-lques  qui  s’étai'eat  réfugiées  dans  les  cloîtres  sous  des  rè- 
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gnes  de  scs  prédécesséurs.  11  dcchargeft  les  fabricants  de  plu- 
sieurs impôts  dont  ils  étaient  frappés.  A sa  mort,  les  arts  indus- 
triels s’exilèrent  en  Italie  , et  ne  reparurent  guère  en  France 
que  vers  la  fin.  du  tx*  siècle  ; alors  on  vit  siélever  de  nombreuses 
fabriques  : la  ville  de  Provins  était  déjà  tpiite  manufacturière , 
et  on  ne  doit  pas  oublier  que  ce  riirentles  ouvriers  de  cette  ville 
qui  portèrent  en  Angleterre  l’krt  de  fabriquer  les  étoffes.  Plus 
tard,  sous  le  règne  de  saint  Louis,  les  croisades  amenèrent  en 
France  des  macliines  et  des  instruments  utiles;  c’est  à cette 
époque  qu’il  faut  faire  remonter  la  création  des  manufactures 
de  toile  de  Laval , de  Lille,  de  Cambray  ; les  fabriques  de  drap 
d’Amiens,  de  Reims,  d’Arras,  de  Beauvais  ; enfin,  l’art  de,  distil- 
ler les  vins  et  de  .fabriquer  les  parfums.  Eu  même  temps  , le 
prévôt  de  Paris,  Estienne  Boislcau,  établissait  les  premières  cbn- 
fréries  des  marchands,  en  les  classant  suivant  leur  négoce  et  les 
ouvrages  qui  sortaient  de  leurs  mains  , et  faisait  des  rè('leinents 
pour  rétablir  la  pcrjection  dans  les  arts. 

Après  la  découverte  du  Nouveau-Monde , l’industrie  prit  un 
développement  remarquable. En  1480,  on  vit  se  former  à Tours 
la  première  manufacture  de  soie  ; elle  y existe  encore  aujour- 
d’hui. Un  siècle  plus  tard,  les  fabriques  de  chapeaux,  introdui- 
tes en  France  par  Charles  IX,  recevaient  un. grand  dévelop- 
pement. 

Ce  fut  sQus;  Henri  que  l’industrie  prit  un  nouvel  essor, 
qui,  depüisle  règne'de  ce  prince,  ne  s’e^  pas  ralenti.  Il  lui  ac- 
corda ^ous  les  genres  d’encouragement  qui  pouvaient  hâter  ses 
progrès  ; il  honora  tous  les  hommes  qui  découvraient  ou  per- 
fectionnaient des  protédés’.de  fabrication'.  On  sait  que  c’est  à lui 
que  nous  sommes  redevables  de  l’immense  importance  de  nos 
fabriques  de  soie;  persuadé  qqe  le  midi  de  la  France'cbove- 
nait  mieux  à l’.éducation  des  vers  à soie  èi  'à  la  culture  du  mû- 
rier, dont  Louis  XI  avait  importé  la  plantation  dans  les  envi- 
rons de  Tours,  .il donna -tous  ses.  soins  à la  propagatioh  de  cette 
nouvelle  branche  d’industrie..,  et  fit  naltredes  belles  fabriques 
de  soie  existant  aujourd’hui , et  qui  occupent  plus  de  douze  dé- 
partements. Louis  XIII  suivit  lès  errements  de  sdn-père,  et 
chercha  à profiter,  dans  l’intérêt  du  commerce  et  de  l’industrie, 
de  tous,  les  éléments  .de  prospérité  que  renfermait  l’illtistre  Com- 
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pagnlCjdes  Indes.  Richelieu , auquel  nous  devons  la  .consolida- 
tion d’une  partie  de  nos  powessions  d’Amérique , seconda  ce 
grand  mouvement.  Il  excita  les  principaux  marchands  du 
royaume  à voyager  dans  les  pays  étrangers,  et  à recueillir  tout 
ce  que  les  arts  y avaient  de  curieux,  les  industries  particulières  de 
caclié  ; il  s’appliqua  à chercher  les  moyens  de  se  passer  dés  ma- 
nufactures* étrangères , et  de  les  naturaHseren  France;  une  de 
ses  grandes  pensees  était,  d’établir  une  compagnie  générale  de 
commerce  qui  aurait  eu  des  comptoirs  et  des  entrepôts  dans  les 
principales  villes  du  royaume,  et  qui.  se  serait  chargée  d’y  ifalrê 
entrer  toutes  les  marchandises  qui  manquaient  à 4 France  , et 
que  produisent  les  régions  les  plus  éloignées. 

Par  les  conseils  de  ce  grand  homme  , Louis  XIV  attira  dans 
le  royaume  les  savants  les  plus  célèbres  et  les  manufacturiers 
les  plus  habiles  : Vau  Rabais  pour  la  draperie  fine,  Hindret  pour 
la  bonneterie;  il  accorda  des  lettres  de  naturalité  à tous  ceüx 
qui  importaient  de  nouvelles  mamufactures,  tout  en  prohibant 
les  marchandises  étrangères  dont  la  concurrence  pouvait  nuire 
au  commerce  de  l’intérieur.  Il  anoblit  Cadoe,  Rinet  et'  Zeuil , 
marchands  de  la  ville  de  Paris,  en  considération  de  l’établisse- 
ment à Sedan  d’une  manufacture  de  draps  semblable  à celles  de 
Hollandèv  II  accorda  des  privilèges  ®-our  la  propriété  de  quel- 
ques branches  de  commerce,  et  c’est  ainsi  .que  les  fabriques  d( 
la  Provenée  et  du  Languedoc  eurent  seules  le  privilège  de  fa- 
briquer certaines  étoffes,  et  de  faire  des  draps  propres  au  com- 
merce du  Levant. 

Cfilbert  s’associa  à ces  immenses  et  glorieux  travaux,  et  les  di- 
rigea en  homme  qui  comprenait  l’influence  heureuse  qu’ils  de- 
vaient avoir  pour  la  prospérité  du  pays.  Il  réorganisa,  ou  plu- 
tôt il  créa  la  Compagnie  des  Iqdes-Orientales  et  Occidentales 
(1661),  et  donna  ainsi  à la  France  une  influence  marquée  sur 
les  affaii  es.de  L’Europe.  Il  prohiba  l’entrée  dans  le  royaume  des 
marchandises  dont  la  concurrence  pouvait  être  nuisible  au 
commerce  intérieur.  On  pensait  avec  raison  que  des  manufac- 
tures ^naissantes  ne  pouvaient  pas  lutter  contre  de«  établisse- 
ments cimentés  par  le  temps , alimentés  par  de  nombreux  capi- 
taux, jouissant  d’un  immense  crédit , et  qui  1 auraient  toujours 
emporté  sur  nos  fabriques  par  la  modicité  du  prix,  par  la  qua- 
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lité  des  pix^duîls , et  la  perfectiou  de  la'niaiii-d’œuvfe.  Les 
règlements  de  proliibitron  furent  donc  à cette  époque,  nous  le 
croyons  du  moins,  mi  des  plus  grands  bienfaits  que  pAt  recevoir 
l’industrie  manufacturière  de  la  Francè,  et  qui  contribuèrent 
le  plus  à soA^développement.  Ces  prohibitions  furent  l’objet  des 
tarifs  de  1664,  1667  et  1669,  et  d’une  intiuité  d’autres  règle- 
ments, et  particulièrement  du  titre  viii  de  l'ordonnance  de  1687, 
Ces  lois,  eu  outre  des  prohibitions  concernant  le  commerce  dé 
certaines  marchandises  des  pays  étrangers  | ne  pcrmettmeot  le 
commerce  de  quelques  autres  que  quand  elles  étaient  inti  odui- 
tes  par  des  négociants  français  sur  des  vaisseaux  construits  en 
France,  et  dont  les  éqiupages  et  4es  niateluts  étaient  sujets  du 
roi;  soutient  aussi ,'àins  interdire  ces  inarciiandises , elles  les 
taxaient  à un  droit  d’entrée  proportionné  au  besoin  qu’on  en 
avait;  ou  à la  facilité  que  les  étrangers  pouvaient  avoir  de  les 
vendre  en  cononrrence  avec  celles  du  royaume;  enfin,  lemêine 
principe  d’encourager  le  commerce  intérieur,  en  ne  privant  pas 
les 'manufactures  des  objets  de  première  nécessité,  faisait  dé- 
fendre la  sortie  des  matières  premières  nécessaires  à dilférentes 
sortes  de  manufactures. 

L’importance  que  prirent  les  colonies  à cette  époque  fut  pour 
notre  industrie  la  source  de  déboiichésnoinbreux'  et  faciles.  Les 
élèves  formés  dans  les  ateliers  d’Hindret  et  de  Van  Rabais  se 
répandirent  dans  le  royaume,  et  donnèrent  à nos  manufactures 
nn  développement  tellement  remarqtiable , qir’en  nioins*  de 
quelques  années  la  France  égala  l’Espaglie  et  la  Hcdlande  pour 
la  draperie  fine  et  les  toiles,  le  Brabant  pour  la  dentelle,  l’Italie 
pour  les  soieries,  Venisè  pour  les, glaces,  l’Angleterre  pour  la 
bonneterie,  l’Allemagne  pour  le  fefblanç  et  les  armes. blan- 
cliés,  etc.  D'un'autre  côté,  les  arts  et  les  sciences,  ces  auxiliaires 
puissants  de  l’industrie,  furent  portés  â un  degré  de  perfection 
tel  que  l’Europe  en  fut  étonnée  bt  jahouse.  C’est  ainsi  que  l’hor- 
logerie , les  fab'i  iques  d’instruments  d’optique , de  physique , 
d’astronomie,  firent  des  progrès  rapides,  ainsi  que  toy?  les  arts 
industriels  dépendant  de  la  mécanique  et  de  la  physique,  que 
Galilée  , Newton  et  Pascal  avaient  établies  sur  des  bases' Iné- 
branlables,, en  même  temps  que  le  célèbre  mathématicien  La- 
hire  déterminait  la  forme  la  plus  convenable  des  engrenages , 
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et  enrichissait  rindustrie*'d’un  foule  de  procédé»  et  4^  mécanis- 
mes utiles. 

C’est  ici  Xjue  nous  devons  parler  d’un  règlement  célèbre , 
qui  dut  avoir,  pour  la  prospérité  et  le  perfectionnement  de 
l’industrie , les  conséquences  Jes  plus.  Ueuteuses  -,  ce  rè|;le- 
ment^  qui  paçut  en  1669  , avait  pour  ^ut  principal*  d’établir, 
de  généraliser,  de  consolider  les. lionnes  méthodes  de  fabri- 
cation, et  de  conserver  la  pratique  des  meilieurs  procédés 
connus  ; s’il  tourna  ^par  la  sqile  au  détriment  de  d’industrie, 
c’est  qu’on  voulut  eh  faire  une  règle  invariable,  qui  rendit 
alors  tout  perfectionnement  impossible.  Ce  n’était  point  .ce 
qu’avait  entendu. Colbert;  il  l’avait  donné  plutôt  comme  une 
instruction  utile  à suivre  dans  le  principe,  que  comme  une  loi 
qui  dût  rester  stationnaire  au  milieu  des  progrès  to.ujoms  crois- 
sants des  arts  et  de  l’industrie. 

Colbert  mourut  en  1682;  quatre  ans  plus  .tard  » Louis  XIV 
révoqua  l’Édit  de  Nasites.  La  conséquence  de  celte  mqsurc  fut 
funeste  à l’industrie.  Un  grand  nombie  de  sujets  instruits  et 
d’artistes  distingués  quittèrent  la  France  en  important  chez  l’é- 
tranger plusieurs  de  nûs  manufacture» , qui  né  lardèrent  pas  à 
s’y  naturaliser. 

Jusqu’à  laffin  du  xvn«  siècle,  on  pu^^^kde  npinbreux  régler 
ments  sûr  les  différents  modes  de  fabrication' que  l’on  devait 
employer  pouV*  les  manufactures  du  royaume,  notamment  pour 
les  draps,  le»  serges , les  soies , les  étoffes  d’or  et  d’argent , des 
villes  de  Tourà  , de  Lyon  , de  Paris  , de  INûaes,  etc.  ; pour  les 
draperies  de  Sedan, de  Carcassonne,  de  Beauvais^  pour'  la  tein- 
ture des  laines  de  toutes  couleur»,  et  pour  la  eidturedes  dro- 
gues et  ingrédients  avec  -lesquels  ces  couleurs  devaient  être 
composées."  On  régla  la  loi^ueur  et  la  largeur  -des  étoffés,  et 
principalement  des  toiles  fabriquées  en  Bretagne,  en  Mormaudie 
et  dans  le  Beaujolais.  Les'métiers  devaient  avoir  une  longueur 
et  une  largeur  prescrites.  Pour  la  laine,  ptm  exemple,  on  pre- 
scrivait le  nonibte  de  fils  qu’on  devait  doimer  à la  chaîne , la 
largeur  du  peigne,  la  qualité  de  la  laine  pour  •la  trame  et  la 
châîne.  Il  en  était  amsi  de  la  soie  pour  les  bas  : on  désignait  le 
nombre  de  brins  dont  chaque  61  devait  se  Coiûpôser,  la  nature 
de  la  soie,  et  le  poids  de  la  paire  de  bas  ; pour  les  toiles,  on  dér 
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si{;nait  la  qufilité  de  liiTct  de  clianvre,  ainsi  qriè  le  nombre  de 
*fils  à employer  pour  les  dift'éi  eiites  espèces  , de  même  que  Uut 
longueur  et  largeur  ; pour  -la  teinture  , on  indiquait  dans 
snixante  qiuitorzc  -article.r  les  drogues  qui  devaient  ser^r  à for- 
mer les  différentes  couleurs.  - ‘ ' 

s. 

- L’exécution  de  ces-  règlements , qqi  portaient  une  si  violente 
atteinte  à la  liberté  de  l’indjustrie , fut  confiée  à des  inspecteurs 
'de  manufactures,'  qui  devaient  en' outre  vérifier  les  marques 
que  l’on  apposait  sur  les  marchtindisés  att4>sn  de  leur  fabrica- 
tion , visiter  les  poids,  les  mesures,  et  répriinèr  toutes  les  fram-^ 
des  qui  pouvaient  s’introduire  dans  les  fabriques.  Ces  inspec- 
teurs brisaient  les  métiers'’,  brûlaient  les  étoffes,  et  prononçaienl 
des  amendes  tqqtes  les  fois  qu’on  avait  apporté  quelques  chan- 
gements dans  les  méthodes  prescrites. 

On  créa  égalero'en^  des  inspecteovs  de  manufactures  étrangè- 
res, pour  sut  veiller  l’exécution  des  règlements  concernant  l’iin- 
portation  des  produits  étrangers.  Suivant  ces  règlements , les 
draps  et  étoffe»  de  pure  soie  ou  de  soie  métis,  avecor  ou  argent, 
venant  de  Pétrêoger, -n’entraient  en  France  que  par  Lyon;  les 
basins,  b^nibasinsr,  futaines,  toiles,  l^ucassins,  etc.,  n'en- 
traient  que  par  cette  même  ville  et  par  Rouen  ; les  bas  de  soie 
et  de  laine,  apportés  dç  l’éti-anger  par  mer, 'ne- Rêvaient  être 
reçus  que  dans  les- ports  dé  Rouen,  de  Nantes, -de  La  Rochèlle 
et  de  Bordeaux , -pour  y être  marqués  et  payer  les’ droits  fixés 
par  les  tarifs.^  Les  draps  et  étoffes  de  laine,  de  poil  et  de  fil'  n’é- 
taient admis  que  par  Calais  et  Saint-Valéry,  où  ib  étaient  mar- 
qués et  soumis  à des  droits  particuliers'.  . } 

Et  cependant , malgré  ces  nombreuses-entraves , malgré  les 
tracasseries  de  toute  sorte  que  des  agents  ignorants  ou'iafidèles 
suscitaient  l’industrie  sons  le  manteau  deS  règlements  dont 
nous  Venons  de  parler,  elle  se  trouvait , au  commencement  du 
siècle  dernier, 'dans  un  état  remarquSble  de  prospérité.  Ou  comp- 
tait déjà  à nette  époque  plus  de  50,000  métiers  employés  à la 
fabricationdes  draps  de  la  plus  belle  qualité. 

' Ce  fut  aloraque  l’industrie  eut  à essuyer  de  nouvelles  épreu- 
ves. Sa  prospérité  même  fut  la  cause.de  nouvelles  entraves  à sa 
liberté.  Les  maltrims,  .les  jurandes , les  corporations, de  toute 
'espèce,  que  l’édit  dè  Henri  111,  du  mob  de  décembre  1581 , 
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avait  insliluées  dans  toutes  les  villes  de  France,  se  multiplièrent 
àT’infini , et  devinrent  aussi  nombreuses  qu’il  y avait  de  corps 
de  métiers.  Les  lettres  de  maîtrise  étaient  expédiées  aux  ouvriers 
compagnons  qui  avaient  exécuté  une  ou  plusieurs  opérations 
prescrites,  en  présence  des  maîtres  jurés  en  cliatge.  Seulement 
alors  ik  pouvaient  travailler  pour  leur  propre  compte;  mais  ik 
ne  pouvaient  s’établir  que  dans  la  ville  où  ik  avaient  fait  leur 
apprentissage. -Un  Ouvrier  qui  avait  obtenu  des  lettres  de  maî- 
trise faisait  partie  d’une  corporation.  Ces  corporations  se  mul- 
tiplièrent d’autant  plirs  que,  vers  la  fin  de  son  règne  la  pénu- 
rie des  finances  obligea  Louis  XIV  à se  faire  des  ressources  au 
moyen  des  droits  qu’elles  payaient  au  trésor  püblic.  11  n’y  eut 
pas  un  seul  genre  d’industrie  pour  lequel  on  ne  créâtdes  offices; 
on  couvrit  la  France  de  maîtres-gardes , de  jurés , de  syndics , 
d’essayeurs,  d’auneurs,  de  mesureurs , de  contrôleurs,  de  mar- 
queurs, de  gardes,  etc.  ; et  ce  fut  au  point  que,'depuis  1691  jus- 
qu’à 1709,  on  créa  plus  de  40,000  offices,^  qui  tous  furent  ven- 
dus au  profit  du  fisc. 

Sans  doute  ces  institutions  furent  utiles  dans  le  principe  ; 
alors  que  l’industrie,  encore  dans  l’enfance,  avait  besoin  d’être 
dirigée  ; sans  doute  aussi  il  y avait  quelque  avantage  à régula- 
riser ainsi  les  classes  ouvrières , à y introduire  de  l’ordre , de 
l’émulation,  de  la  hiérarchie,  et,  par  conséquent,  de  l’esprit  de 
conservation  ; mais,  à côté  de  ces  avantages  incontestables,  (^e 
d’abus  résultaient  de  cet  état  de  -cltoses  ! n’est-il  pas  évident 
qu’en  monopolisant  en  quelque  sorte  chaque  industrie , celui 
qui  voulait  entreprendre  une  profession  se  trouvait  à la  merci 
des  hommes  qui  en  étaient  les  chefs  ; que  ces  hommes  pou- 
vaient, dans  leur  intérêt  personnel  ; éloigner  tout  ce  qui  dèvait 
rivaliser  avec  eux,  et  détruire  ainsi  toute  concurrence,  qui, 
malgré  ses  inconvénients  et  ses  dangers,  n’en  est  pas  moins 
la  cause  la  plus  puissante  des  progrès  : et , qu’on  ne  s’y 
trompe  pas,  malgré  cès  épreuves,  auxquelles  on  devait  se 
soumettre  avant  d’être  reçu'  maitr»,  avant  d’avoir  gagné  .sa  maî- 
trise , épreuves  qui  auraient  dû  produire  de  bons,  ouvriers, 
la  faveur,  la  corruption,  obtenaient  souvent  ce  qui  était  refusé 
à l’habileté  et  aa  travail  ; la  société  ne  profitait  même  pas  de  ce 
que  cette  organisation  aurait  dû  apporter  de  probité  etd’hon- 
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neur  dans  l’excrctce  des  piofessionfi  ; il  siidit,  jMur  s’en  convaia- 
cre , de  lire  les  nwolH-euses  condauuiations  prononcées  pour 
infidélité  dans  les  poids,  les  mesures  ou  la  qualité  des  luai  clia»- 
dises  ; aujourd’hui,  du  moins  , s’il  suffit , comme  on  le  dit,  de 
mettre  uue  enseigne  et  d’ouvrir  une  boutique,  pour  l’exercice  d’une 
profession  ; si  l’industrie  est  livrée  parfois  à un  dévergondage 
lionteux,  si  le  charlatanisme  remplace  souvent  la  science  et  la 
probité  , l’homme  instruit,  laborieux  et  honnête,  peut  travailler 
en  toute  liberté;  il  ne  u'aiut  ni  la  jalousie  d’un  maître,  ni  les 
basses  intrigues  de  rivaux  j et,  somme  toute,  ces  avantages  ba- 
lancent et  au-delà  ce  que  l’ancien  ordre  de  .choses  pouvait  oifrir 
de  favorable  pour  certaines  professions. 

Mais,  ajoute-t-on,  les  maîtrises  avaient  de  l’honneur  pour 
tous  leurs  membres,  et  l’exemple  prouve  que  les  individus  qui 
fout  partie  d’un  corps  couimetteul  moins  de  déUts  que  les  au- 
tres, par  la  raison  bien  simple  que  le  corps  tout  entier  willc 
sru'  .cux.  Gctte  proposition  est  plus  sjrécieuse  qu’exacte,  et  il  oc 
faudrait  pas  de  longs  raisonnements  pour  le  démontrer  ; qu’on 
preitne  seulement  la  profession  de  pharmacien  ; en  est-il  une 
pour  laquelle  il  faille  plus  d’études,  plus  d’épreuves,  qui  soit 
•ouukise  à des  règles  plus  sévères,  plus  restrictives?  eh  bien, 
malgré  ces  études,  ces  épreuves,  ces  longs  apprentissages,  la  sé- 
vérité de  la  IcgisUtiou,  la  surveillauco  des  écoles  de  phau’inacie, 
et  enfin  toutes  les  garanties  que  la  loi  a voulu  donner  à la  so- 
ciété contre  les  abus  de  cette  profession,  die  est  livrée  au  char- 
latan isme  le  plus  patent,  le  plus  dangereux. 

S’il  en  est  ainsi  d’une  profession  exercée  par  des  hommes  ip- 
strujU,  qui  devraient  respecter  au  moins  leur  position  sociale, 
et  l'honneur  de  leur  corps,  qui,  enfin,  se  trouvent  soumis 
à d«s  règles  que  les  maîtrises,  les  jurandes , les  corporations , 
«tarent  loiu  d’ avoir',  que  pouvaient  faire  ces  institutions  ? que 

aient-elles  anjouul’hui  sur  l’esprit  d’hommes  sans  éducation 
et  d’une  intelligeucn  peu  étciulue? 

D’ailleurs,  que  l’on  étudie  le  passé,  et  que  l’on  se  rende 
compte  des  elicts  que  produisirent  ces  nraîtiisi  s , alors  que  l’iu- 
«ItMtric  chercha  à briser  les  liens  dont  elle  étaR  «urtourée.  Les 
cliefs  des  corporations,  revêtus  d’une  grande  autorité,  en  abu- 
aoienl presque  toujoui s (lour  susciter,  des  tracasseries  aux  auteurs 

^ -17 


D_--.  G 


LIBERTÉ  DE  L’pJDjüSTIUE. 
procédés  nouveaux^  ou  éçpnouûcjucs , (;l  plus,  parfait^ 

^u£  ceux  qui  étâteut  eu  usage,  et  ce  ^ dans  la  crainte  de  ne  pou- 
voir vjsputenir  la  ccuicuirçuce  avec  eux.  Leurs  persécutions  fi^j- 
reut  même  quelqueÇois.tellement  violentes  gue plusieurs  indufj- 
tripls  Lahiles  allèrent poi'ter  à l’étrangcgr  Ifj  produit  de  lem'S 
inveutious , ou  uu4os  ik'eutpas  conualtre.  Nous  citeron^uotaur- 
ment  nuventeur, de  l’art  d’emboutir  et  de  verpu',  la  tùiç,«mi,  i 

ne  pouvant  payer  les  dr  ons  considérables  de  maîuisc  auxqufl^ 
l’i^ssujettissait  Ùobiigatiou  d’employer  des  ouvriers  appay^Uyi^  . 

à diû’érentes  proiÇessions  , renouçia  à l’appLcatiou  dç  sa  déct^ 
verte  qui  no- .fut  retiouvée  qu’aiuès  la  révolution.  D’un  autrp 
côté , Lquoii\  l’un  des  ar  tistes  les  plus  habiles  de  Paris,  ayant 
besoin  d’qu  petit  fourneau  pour  préparer  Içs  parties  4o  taéuu^ 
qu’exigeaient  les  instrumeuts  de  physique,  et  de  mathématiques 
fabriqués  par  lui,  se  vit  forcé  de  le  détruir'e,  sur  l’ordre  du 
la  communauté  des  fondeurs,  qui  prétendit  que,  n’ét^ut.pas 
membre  de  leur  corpioration,  il  n’avait  pas  U <boit  dq  con- 
struire cefo^fueau,  U fallut nue4étlaratiou  spéciale.du  roi  ppur 
l’x  autoriser  ; cef te  mesure  peruüt  la  «onser.vation  d«f  sa  fabftr 
que  qmfoufpit  à laFrance  etàt’élranger  desuistrumeiUs  qu.ort 
tuait  aupaf avant  de  l’^gletcrxe*  Ajoqtous  à ces  exemples  qu!e» 

1615  , Nicolas  Briot.,  puenteui-  du  balancier  pour  bapptur,  lep 
ïuédaiUes , ne  put  le  faire  adoptif  v*i.  France  et  le  tr  anspoi-ta  etf. 

Auglutefrcj  qu’eu  ,lfi^  ilnn  fut  dé  mèmn.du  mçulin  à papn;:  f 

ct-à  cyliml^n»  fut  porté  en  ^Uaude , d’où  il  ne  reyiut  qu^ 
plus  lard  en  France  ; que  le  métier  à Imis  , inventé  ùiNiswee.,  pp 
put  être  employé  eu  Emnc^  »,  et  qu’il  fut  exporte  en.  Augleteivc, 
tpM  les  mêmes  tracasserii-s,  suscitées  pavles  corporations,  üxeqt 
porter  eu  Apyleteinqune  matrice  pour  la  monnpieauUii  méùqv 
à gaze,  la  teinture  du  coton  çn  roitge,  et  plusieurs  autres  deenuj 
vsates  iuq^rt^utes.  Si  maintenaitt.  ihmis  entrons  dans  l’orgjM'isa- 
tion  des  corporùllaus , nous  trouvous  que  pour  avoir  le  droit  df 
faire  et  de  vendre  des  baianoes  à Paris , U fallait  avoir,  été  ap- 
prenti pendant  six  ans,  et  compagnon  peadatrt  deux  ans;  que 
pour  êue  boulanger,  il  fallait  avoir  servi  connue  apprenti  pour 
dant  cinq  ans,  comme  garyoa  pendant  qualrê,  aus , et  avuir  fait 
pour  r/iefii^u'inre  un  pain  mollet;  que  pour  yondt  e seubtmvot 
des  fleurs , U fallait  quatre  années  d’aijpruntissage  et  deux  «Ar 
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n^es  de  compagiion.i{i;c  ; qne  If.s  statuts  des  bouton  niers  leur 
défendaient  d’employer  à leur  travail  des  femmes  ou  filles , au- 
tres que  celles  des  ïuaîtres  j qu’on  ne  iwut-ait  exercer  le  ine'tier 
de  brodeur,  sans  être  né  fils  de  maître  ou  de  compagnon,  et 
sans  avoir  fait  six  années  d’apprentissage  et  trois  de  compagno- 
nage  ; que  les  apprentis  ne  pouvaient  être  mariés  ; que  pour  faire 
exécuter  l’ouvrage  le  plus  simple  on  était  forcé  de  recourir  à 
plusieurs  onvriei's  de  communautés  différentes , d’essuyer  des 
lentemrs , des  infidélités  , des  exactions  que  nécessitaient  ou  fa- 
vorisaient les  prétentions  de  ces  différentes  communauté?,  et  les 
caprices  de  leur  régime  arbitraire  et  intéressé  ; qu’au  moyen  des 
longueurs  inouics  de  l’apprentissage  et  de  la  servitude  prolon- 
gée du  compaguoiiage , les  maltrés  jouissaient  gratuitement 
pendant  plusieurs  années  du  travail  des  aspirants;  qu’enfin,  les 
femmes  étaient  éxelueé  des  métiers  les  plus  convenables  à leur 
sexe , et  surtout  de  la  broderie. 

Tels  étaient  les  résultaU  de  ces  institutions  j on  voulait  que 
l’industrie  restât  stationnaire  au  milieu  de  la  marche  rapide  des 
arts  ; qii  il  en  fut  ainsi  de  la  législation  ; on  ne  voyait  pas  qu’il 
arrive  un  moment  où  il  n’y  a plus  d’harmonie  entre  les  lois  et 
1 industrie  , et  qu  aloi*s  cette  dernière , au  lieu  de  trouver  pro- 
tection dans  les  lois  , n’y  rencontre  plus  que  des  embarras  et  des 
obstacles  ; aussi  les  étrangers  profitaient  souvent  de  nos  décou- 
vertes ; ils  fabriquaient  à plus  bas  prix  que  nos  manufacturiers, 
et  leur  enlevaient  leurs  déboucliés-  à l’extérieur  et  même  dans 
l’intérieur  de  la  France. 

Cependant,  même  avant  1789,  quelques  hommes  d’État 
avaient  senti  la  nc-cessité  d’accorder  plus  de  liberté  à l’in- 
dustrie ; un  des  actes  les  plus  mémorables  de  cette  époque 
est  l’édit  du  mois  de  février  1776,  par  lequel  Louis  XFI, 
sur  la  proposition  de  Tuigot,  supprima  les  corporatious,  les 
jurandes , les  maîtrises , les  règlements  do  fabrication.- 

« Nous  devons  à nos  sujets  , porte  le  préambule  de  cet  édit, 
de  leur  assuier  la  jouissance  pleine  et  entière  de  leurs  droits  • 
nons  devons  surtout  celte  protection  à cette  classe  d’hommes  qui, 
li’ayant  de  propriété  que  leur  üavail  et  leur  industrie,  ont  d’au- 
tant plus  le  besoin  et  le  droit  d’employer,  dans  tout^  leur  éten- 
due , les  seules  ressources  qu’ils  aient  pour  subsister. 
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' ' ' 

' » Nous  avons  vu  ^vec  peine  }cs  atlc^itçs  multipliées  qu’on  a 
donnéesàce  droit  naturels  commun  des  1031114^1000,  anciennes 
à la  yérité , mais  que  ni  ,Ie  temps , ni  l’opinion , ni  les  actes 
mêmes  émanés. de  l’autorité,^ qui  semble  les  avoir  consacrées^ 
u’otrt  pu  légitimer.  ^ . ^ ' 

» Dans  presque  tônt^s  les  villes  de  notre  royaume , l’iaercice 
des  différents  arts  ét  métiers  est  concentré  dans  les'  mains  ^’un 
petit  nombre  de.maitres  réunis  en  coinmnnauté  , qui  peuvent 
seuls,  à l’exclusion  de'tous  les  autres  citoyens,  ffibriquer 
vendre  les  objets  de  commerce  particulier,  dont  ils-ont  Iç privi- 
lège exclusif  j en  sorte  que  ceux  de  nos  sujets  qui , par  goût  ou 
par  nécessité,  se  destinent  à l’exercice  des-arU  et  niétiers  | ne  .. 
peuvent  y parvenir  qu’en  acquérant  la  n^îtrise , à laquelle  ils 
ne  sont  reçus  qu’après  des  épreuves  aussi  longues  et  aussi  iniisi^ 
blés  superflues , et  après  avoir  ^isfait  à des  droits  op 
à des  exactions  multiplies , par  lesquels  une  partie  des  ' fonds 
dont  ils  auraient  eu  besoin  pour  monter  leur  commerce  ou 
leur  atelier,  ou  même  pour  subsister se  trouve  consommé  en 
pure  perte.  . , 

<1  Ceux  dont  la  fortune  ne  pcut  'suflire  à ces  pertes  sont  réduits 
à n’avoir  qu’uue  subsistance, précaire  sqn%  l’empire  des  maîtres, 
à languir  dans  l’indigepce , ou  à porter  hors  de  leur  patrie  une 
industrie  qu’ils  auraient  pu  rendre  utile  à l’Etat. 

» Toutes  les  classes  de  citoyens  sont  privées  du  drpit  de  choi- 
sir les  ouvriers  qu’ils  voudraient  employer,  et  des  avantigesque 
leur  donnerait  la  concurrence  pour  le  bas  prix  et  l.a  peifection 
du.  travail....  . . 

U Ainsi,  les  effets* de  ces  établissements  sont,  à l’égard  de 
l’État , une  diminution  inappréciable  de  commerce  et  de  tra- 
vaux, industriels  j à l’égard  d’unç  nombreuse  partie  de  nos  .su- 
jets Une  peitte  de  salaires  et  de  moyéns  de  subsistances;  à l’é. 
gard  des.lnd>itadts  des  villes  en  général , l’asservissement” à des 
privilèges  .«xclusifx,  dont  l’effet  est  absolument  analogue  à celui 
d’un  monopole  effectif  ; monocle  dont  ceux  qui  l’exercent  con- 
trede  , en  travaillant  et^  vendant , sont  eux-mêmes'  les 

victûaeS'^.ns  tous,  les  momeiTtS  où  ib  ont , à leur  topr^  besoin 
des  marchandises  ou  du  travail  d’une  autre  communautéi.,..  • 

M W^ÉÙiîS^flenient  s’accoutumait  à se  faire  une  ressourcé  .de 
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ÉnàncéS  des  taxes  hnpôsécs'sui'  cds  coinmuudütrâ  et  de  la  inül- 
tipllcation  de  leur  privilège.../'  ~ '■  ' 

"»  C’est  sans  doute  l’appât  de  ces  'moyens  de  finances  (1)  qui  a 
péôlorigè  l'illusion  sur  le  préjudice  que  l'existence  des  commu- 
nautés cause  à l’industrie , et  sur  rtitteinte  qu’ellô  porte  au  droit 
naturel.’  ' ’ , " ' ' ' ‘ 

» Cette  illusion  a été  portée  clicz  quelques  persbnirès  jusqu’au 
d’avancer  que  le  droit  de  travailler  était  un  l'/ro/frojir/que 
lë  prince  pouvait'  vendre  et  que  les  sujets  devaient  acheter. 

» Nous  nous  hâtons  de  réjeter  uné  pm  cille  maxime.  • ( ‘ 

’’  » Dieu,  en  donnant  à l’horiime  des  besoins,  en  lui  rendant 
^ nécessaire  la  ressource  du  travail , a fait , du  droit  de  travailler, 
lâ'propi'iétc  de  tout  homme , et  cette  propriété  est  la  première  , 

la  plus  sacrée  ,'la‘plus  imprescriptible  de  toutes ^ 

*’  » Nous  ne  scrohs  point  arrêtés  dans  cet  acte  de' ju.slice  par  la 
Crainte  qu’unë  foule  d'artisans  n’usent  de 'la  liberté  rendue  à 
tous  polir  exercer  des  métiers  qu’ils  ignorfent , et  que  lé  public 
ne  soit  Inondé  d’ouvrages  mal  fabriqués  -,  la  liberté  n’a  pas  pro- 
duit ces  fâcheux  effets  dans  les  lieux  où  elle  est  établie  depuis 
long-temps.  Les  ouvriers  des  faubourgs  et  des  autres  lieux  pri- 
vilégiés ne  travaillent  pas  inolns  bien  que  ceux  de  l’intérieur  de 
Paj  •is.  Tout  le  nionde  sait^d’ailleurs  combien  la  police  des  ju- 
randes , quant  â ce  qui  concefne  la  perfection  des' ouvrages  ^ est 
illusoire,  et  que  tous  les  membres  des  communautés  étant  por- 
tés par  l’esprit  de  corps  à se  soutenir  les  uns  leâ  autres,  un  par- 
ticulier Ipii  se  plaint , se  voit  presque  toujours  condamne^ , et  se 
lasse  de  poursuivre,  de  tribunaux  en  tribunaux,  une  justice 
plus  dispendieuse  que  Tobjet  de  sa  plainte...,,  « ’ ‘ ■ 

Cet  édit  fut  aboli  pàr  les  successeurs  de  Turgot,  qui , sauf 
quelques  modifications  \ remirent  en  vigueur  les  anciens  règle- 
ments. Mais  l’industrie  française  devait  surmonter  toue'ceS  ob- 
stacles et  suivre  le  cours  de  ses  destinées  glorieuses  ; déjà  elle 
surpassait  en  prospérité  toutes  les  époques  qui  l’avaient  précé- 

' (f)  he»  maitriKs  pMcuraient  an  pins  2 millions  au  goufernement,  et  aii- 
ioilrd’bui  que  clfarun  peut  hbreineat /exercer  une  pcofessicm  ûxluatrtcHc  en 
pAyapt  une  |iatenlr,  le  proJüit  <lc  celte  ta.\e.  eàl  évalué  22,912.400  fr.;  en  y 
,jpi(;nant  1<  prix  des  brevets  d’invenlion,  évalué  à 240,000  fr.,  on  aura  un  lotaî 
de  25,iG2,4oo  fr.  ' ‘ ■ ‘ ‘ 
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dée,  grâec  à ractirité  et  à la  persévérance  tic  nos  fabricants,  et 
au  respect  qu’inspirait  partout  notre  marine.  Elle  exportait  an- 
uuellemeut,  eirEspap;ne,  plus  de  40,000  douzaines  de  cha- 
peaux et  de  bas  desoie,  etTecevait,  eu  échange,  des  laines  de 
mérinos,  des  soudes  d’ Alicante  et  detWthagène,  des  eaux-de> 
■vio , des  vins , et  plus  de  50,000,000 de  niiinérsrire  ; en  Portugal, 
nous  expédions  nos  tissus  légers  et  variés  d’Amiens,  noS  batistes, 
nos  toiles  et  tios  draperies  fines , nos  articles  d’horlogeriu , tle 
bronze  doré,  etc.;  dans  le  Piémont,  dans  les  états  de  UènCs» 
nous  exportious  des  vins,  dos  liqueurs,  des  huiles,  des  mar- 
chandises coloniales,  dés  cotons  , des  laines  ,■  des  produits  chi- 
miqiies;  la  Russie,  malgré  la  défaveur  que  les  Anglais  y avaient 
jetée  sur  notre  industrie  , recevait  nos  vins,  nos  huiles,  nos  dra- 
peries, nos  soieries,  nos  articles  de  bonneterie,  de  libraiHe; 
l’Autriclie,  nos  sokaies  et  nos  denrées  coloniales.  Nos  exporta- 
tions se  montaient  otifiu  , pour  l'aimée'  1781) , snivant  les  cu- 
rieuses reclierches  du  comte  Cbaptal , à 4.‘18,477,000  fr.  Les 
importations  s’élevaient  pour  la  même  année  à 634,366,000  fr. 
Dans  ce  dernier  chiffre , on  a fait  entrer  les  productions  de  nos 
colonies  d’Asie,  d’Afrique  et  d’Amérique,  pour  une  somme 
d’environ  240,000,000,  tandis  qiie  les  exportations  pour  ces 
colonies  ne  s’élevaient,  terme  moyen,  qu’à  90,000,000.  Sons 
ce  rapport,  nos  relations- commerciales  paraissaient  oflrir  à 
cette  é)>oqiie  des  résultats  défavorables  à la  balance  de  notre 
commerce  ; mais  nous  n’avons  pas  à nous  occuper  de  cétte 
question. 

Tel  était  l'état  de  l’industiie  fronçâise,  lorsque  parurent 
le  décret  du  4 août  1780  , qui  abrogea  impUciteuietit  les  tOr- 
poratious,  et  celui  du  2 mars  1791 , prononçairt  la  suppres- 
sion des  maîtrises  , des  jnrandés,  et  tous  privilèges  de  ptofes- 
sion,  et  portant,  art.  « Qu'il  serait  1il)f'e  à toute  personne 
» de  faire  tel  négoce  , on  d’cxei  cer  telle  profession , art  ou  mé- 
n tier  qu’elle  trouverait  bonj  mais  qu’elle  serait  tenue  de  se 
» pourvoir  préalablement  d’uue  patente , d’en  acquitter  le  prix; 
» suivant  les  taux  déterminés  ; et  de  s^ranformer  aux  r^gleménft 
» de  police  rjiii  étnient  on  ptidrafent  dire  faits,  s ■ Tout  alors  fut 
bouleversé , et  la  réaction  fut  d'autant  plus  terriblé  tjué  l’indus- 
trie se  trouva  subltenteut  dans  l’anarvliic  la  plus  cofhplètc.  Ou 
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comprend , en  effet  ^ qu’en  dëtraisaBt  , et  sans  aa- 

cune  préparation,  les  règletaents  auxquels  eHé était  soumise  de- 
puis plusieurs  siècles  ^ en  ne  mettant  rien  à leur  place , en  pas- 
sant d’un  asservissement  fâcheux  à une  licence  plus  fâcheuse 
eMore , On  dut  la  livret  â de  longue  .et  déplorables  perturba- 
tions. • ; . . . - 

En  1791  , le  gouvernement  cherc^l  sqtporter  un  premier  ro- 
noède  aux  conséquences'de  oe  désordre , en  promulguant  les  h>is 
do  7 janvier  et^  26  marsiu:  les  brevets  d’invention.  Cm  lois, 
que  l’on  observe  aicore  aujourd’hui , produisirent  de  bons  ré- 
sultats , et  malgré  les  modifications  dont  le  temps  a déipontré  la 
nccesaté , elles  «it  puismmment  coneoum  aux  progrès  et  aux 
perfeelioDnements  de  ^industrie. 

On  essaya  également  ,.en  s’appuyant  sur  les  termes  mêmes  de 
la  loi  de  1791 , de  souoKttre  quelques  professions  à des  règh». 
de  police,  dans  un  intérêt  d’ordre  pubho  .et  de  salubrité. 'De 
plus , après  avoir  consulté  les  Chambres  de  commerce , quel- 
ques corps  savante , et  s’être  entouré  de  toutes  les  lumières  pro-i 
près  i te  diriger  dans  s^s  délibérations , legouvernement  soumit 
au CmpS-liégi^Uitif  un  pnqét  de  loi,  promulgué  le  22  germimd 
an  XI  (1903),  et  qui  contenait  des. dispositions  l'églemeniairea 
suivies  apprentissages , sür  les  mai-qum  que  les  fabricants  étaient 
autorisés  à mettre  sur  leurs  ouvrages  pour  empêcher  ks  contre- 
façons , sur,  les  créations  de  chambres  consultatives'  de  manu- 
factures, art$.et  métiers  qui,  dans  la  même  année,  et  surtout 
dans  le  cours  de  l’année  suivante , furent  éublies  dans  toutes 
ks  villes  coaMHerciales  et  iudustrklks  de  la  Frant^. 

^ Qn  sentit  en  outre , le  besoin  de  rétablk  quelques  r^ements 
de  falu  ication  pour  certaiues  industries  dootjl  importait  de  sur- 
veiller les  opérations  dans.l’intérét  puUic  j nous  citerons  le  dé- 
eret'dp  10  mai  IbOâ  Mr.la  guimperie,  ks  velours  etjles  éto&s 
d’pr  et,  d’argent  ^ dans  le  but  d’éyiter  que,  l'acheteur  ne  soit 
trotopé  aur  le  titre  delà  matière;  les  décrets -du  21  septem- 
^1807, 9 et  14 décembre  1810j  l«r  avril  et  18  septembre  1811 
ét.^  décembre  J 84  2 , concernant  les  fabriques  de  draps  dèstr- 
nés  au  commerce  du  Levant , la  longueur  que  devaient  avoir 
les 'fils  de  coton  , de  lin , de  chan  vre  ou  de  laine  , Jes  ai  mes  à 
fan  destinées  au  ««»i9nen:e , les  fabriques  de  savon , etc.  L’une 
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(les  lois  les  plus  • iiaportAntcs  âe  cette  ^ époque  fut  celle  du. 
18  mars  1806,  qui,  créa  ks  Conseils  de  prud'hommes.  (\oir  ce^ 
mot.  ) Nous  citerons  eufiu'k  décret  du,  15  octobre  1810  sur  les 
ateliers  insalubres. . Voy..  ÉrARLissEMKNTS  insaluskes. 

Jja  plupart  de  ces  lois,  qui  ont  si  puissamment  concoura 
faire  revenir  l’industrie  du  eboe  violent  qu’elle  avait  éprouvé , 
sont  encore  èn  vigueur.  Elles  tendent , comme  on  peut  en  jugex, 
en  les  étudiant , à resU'eindre  la  liberté  de  l’indostrie  dans  dé. 
justes  bornes.  . ..  . . 

Aojourd’hui  l’accès  de  toute  profession  est  libre.  Si  la  loi  in- 
tervient quelquefois  ce  n’est  pas  dans  l’intérêt  de  là  profession 
en  elle-inéme , mais  dans  l’intérêt  de  tous.  Ainsi , en  soumettant 
les  ateliei's  insalubres  à une  pennission  de  l’autorité elle  n’â 
pas  subordonné  cette  permission  à des  questions  do  personnes, 
d’instruction  , de  fortune,  etc.,  mais  à des  quesüons  de  localité; 
cliacun  peut  monter  un  établissement  de  cette  nature , poui'vu 
qu!il  ne  soit  pas  pour  les  voisins  une  càpse  de  dangers  ond’infec- 
tion.  Ces  principes  ressortent  de  tous  les  règlementsaiùquelscer' 
tai  uesindiistries  se  trouyentparticulièrement  soumises.  Par  exeim 
pk,  les  professions  de  boucher  et  de  boulanger  sont  assujetties  A 
des  règlements  sévères  qui  varient,  il  est  vrdi,  suivant  chaque  lo- 
calité, mais  qui  tous  tendent  à assurer  la  fidélité  dans  le  débit,  la 
bonne  qualité  des  marchandises,  et  surtout  les  approvisionne- 
ments ; dp  mpnimit  dope  où  l’exercice  d’une  industrie  touche 
par  im  côté  qnelconque  à l'intérêt  de  la  société,  l’autorité  .^in- 
tervient en  vertu  des.ppuvoirs  qui  lui  sont  conféiés  , el  par 
la  loi  du  17  mars  1794'  précitée,  et  par  les  lois  organiques, 
notamment  celle  du  lG-24  août  1790;  elle  examine  quelles 
sont  les  conditions  auxquelles  cette  industrie  doit  être  somnise 
dans  cet  intérêt.  Ç*est  toujours  d’àprèsles.mêines  principes  qu’on 
ne  peut  être  médâcin  , avocat  ou  pharmacien , sans  être  muni 
d’un  titre  délivré  dans  les  formes  consacrées  par  la  Ipi  ; il  en  est 
de  même  des  professions  de  libraire  et  d’imprimeur  ; il  impor- 
tait, en  élFet , aux  boqnes  mœurs  au  repos  de  la  société , que 
ks  personnes  qui  exercent  ces  états  oil'cissent  ks  garanties,  d’or- 
dre et  de  moralité  convenables;  c’est  encore  par  lesmêmes  con- 
sidérations , mais  aussi , il  faut  1c  dire,  dans  un  intérêt  de  fiscalité, 
que  les  fabriques  de  poudre , de  wlpctrc  et  d’armes" de  guerre , 
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Ift  fabrication  des  monnaies , des  cartes , des  tabaés , ne  sont  j)a$ 
dans  le  domaine  public. 

D’ün  autre  côtd,  si  queues  entreprises  peuTént  être  des  piè- 
ces tendus  à la  crédulité  publique/ FautOrit^  intervient  encore; 
telles  sont  Jes  satiétés  anonymes  éh  général certaines  èntre- 
prises'financières’j  telles  que  ba'nrjHes,' naisses  d'estompte , - assu- 
rances 'ij  • ■■ 

Notis  pourrions  à jôù{er  à cos  exemples  de  l’interventioa  de 
l’autorité  dans  l’exercice  de  certaines  pf  ofe^ions,  les  lois  relati'^ 
Ves  aU  titre  et  au  poinçon  des.niatières  d’or  et  d’argent  ( 21  ger- 
minal an  xi)  (voy.  Bureaux  de  gahaniie^;  la  loi'du  22 germinal 
de  laniême  année qui  institue  les  livrets  et  règle  les.rapports 
entre  les  maîtres  et  les  ouvriers  ; les  lois  concernant  les  poids 
et  mesurés , et  une  foule  de  règlements  administratifs , rendus 
par  l’autorité  dans  Un  intérêt  d’ordre  public  , de  sûreté  ou  de 
salubrité  (1)..  ' 

L’étude  seule  dô  ces  lois , envisagées  dans  leur  ensemble', 
l’examen  des  motifs  qui  les  ont  fait  promulguer,  suffisent  pour 
faire  reconnaître  qu’il  n’y  a' aucune  ressemblance  entre  les  rèa> 
frictions  apportées  aujoilrâ'lrai  è l'exercice  des  professions  indus* , 
trielles  et  celles  qui  existaient  autrefois.  Alors,  nous  -le  irépétanS', 
ces  restrictions  étaient  toutes  dans  des  intérêts  privés , s’exer- 
çdient  en  debots  de  l’action  de  l’autorité,  sîàns  contrôle,  presque 
Sans  appel,  portaient  plus  sur  les  perscUines  que  sur  les  choses , 
'et  étaient,  énfinj'la  source  de  rtombreux  abUs;  maintenant,  a« 
Contraire , les  questions'  de  prrsonnée  s’eilacent  entièreihent , 
Soit  devant  les  questions  d’intérêt  général,  soit  devant  les  ques- 
tions de  localité  ; ebaeûn  peut  arriver,  peut  suivre  telle  car- 
rière qu’il  juge  tohvcnable , en  se  soumettant  à des  règles  gé* 
nérale^  que  personne  me  peut  enfreindre  V on  ne  ltii  dit  pas  : 
vous  travaillerez  dé  telle  fofon/vous  suivrez- tel  procédé,' telle 
méthode;  non,  on  lui  laisse  toüter  liberté  dani  le  cliobc  de  sa 

' ^(i)  On  pmifrait  encore  comprendre  an  nombre  des  lois  rcsUiClÎTei  de  l'in* 
dustrie,  celloa  qui  ont  éçigé  des  fonctions  en  litres  d’offices  yintiuai,  pour' les 
«iiDfier  àdes  todividus^ rcvclut  d’pn  cjvaclère  légal,  et  qui  ont  seuls  le  droit 
de  ülire  ou  d'attes^r^ettains  actes  ; lelÿ  sont  les  notaires,  les  aroués,  les  avo- 
cats à la  Cour  de  cassation,  les  commissaires-priseurs,  les  agents  de  change,  les 
agréés,  les  courtiers,  les  huissiers,  etc.,  . • . 
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profession  , dans  son  fiavail  j la  loi  n’a  pas  à lui  demander 
compte  des  secr(^ts  de  son  art  ; seulement  elle  exifje  qu’il  ne 
cause  aucun  donima5e  i ses  concitoyens,  consacrant  ainsi  un 
principe  de  droit  naturel  et  de  droit  civil. 

Sous  l’empire  de  cette  léjgislation,  protectrice  de  tous  les  inté- 
rêts, secondée  par  des  institutions  libérales  et  nombreuses,  telles 
que  la  Société  d’encourajjemeiit , les  Conseils  généraux'du  com- 
merce et  des  manufactures^  l’industrie  française  est  arrivée  au- 
jourd’hui à un  état  de  perfectionnement  que  l’o'n  chercherait 
en  vain  dans  les  siècles  passés.  ü^ieurcUse  situation  de  nos  ports, 
la  sûreté,  la  facilité  et  la  promptitude  des  communications  que 
nous  offrent  nos  routes,  nos  canaux,  les  améliorations  introdui- 
tes dans  le  service  des  postes,  la  propagation  des  machines  à va- 
peur, l’établissement  des  chemins  de  fer,  sont  encore  pour  elle 
de  nouveaux  éléments  de  prospérité , de  nouvelles  sources  de 
progrès.  Ajoutons-y.les  exportions  nationales , cette  pulssanté 
cause  d’émulation  et  de  travail  ; la  dernière  nous  a offert  Ijicn 
des  merveilles,  elle  nous  a montré  ce  qu’avaient  fait  ■pour  l’in- 
dustrie française  la  science  et  la  liberté.  '■  Ad.  TRKBiicnET. 

UCHENS.  On  a donné  le  nom  de  lichens  à des  végétaux 
ci'yptogaincs  qui  affectent  une.  foule  de  formes  diverses , mais 
qui  sont  faciles  à distinguer  à leur,  consistance  particulière, 
sèche  et  coriace,  jamais  charnue  ni  vépitableiUent  foliacée, 
consistanCe'qui  sert  quelquefois  de  point  de  comparaison  et  quC 
l’on  a nommée  lichénoïde.  Il  est  quelques  licliens  qui  sont 
mous  et  gélatineux  ; pette  consistance'  provient  de  la  grande 
liygroscopité  de  ces  Vogétàux  qui  absorbent  promptement  l’hii- 
midilé  de  l’air,  mà’is  qui  la  laissent  échappp'  avec  la  même  fa- 
cilité; aussi  les  lichens  sont-ils  généralement  secs  ét  friables 
par-  lui  temps  sec , et  flexibles  par  un  temps  buinide.  Ces  végé- 
taux se  Jirésentent  tântôt  sous  la  forme  de  croûtes  épaisses, pul- 
v'éi'uieuteJ,  tan  tût  sous  celle  d*expansions  membraneuses  qili 
rés^mbleot  à des  feuilles  sèches  , tantôt  sous  la  forme  de  tige» 
siréplès,  rameuses  ou  fistulcuses.  Les  lichens  sont,  avec  les  cbatn- 
pfgribnÂ  et  les  algues,  les  plus  polymorphes  des  cryptogames. 

Les  lichens  végètent  sur  les  troncs  des  arbres , sur  les  pîerfcâ, 
la  ièri  e’'ijUmide , les  vieux  ^ôls  , et  eu  un  mot  sur  toutes  les 
slréfîiées  liumldes  ; ils  sé  fixent  ^ tes  coips  par  dés  portés  dé 
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crainpons  et  non  par  de  véritîdiles  racines , car  celles-ci  sup- 
pDsentune  succion  des  liquides  contenus  dans  le  sol,  ce  qui  n’a 
pas  lieu  pour  les  lichens,  qui  vivent  par  absorption  des  fluides 
contenusdans  l’atmosphère. Cene  sont  pas  des  parasites  des  corps 
qui  leur  servent  de  support  ;'mais  ils'  leur  sont  nuisibles;  ils 
causent  surtout  des  doininagcs-  aux  i^corCes'  des  arbres  par  l'iiu-' 
inidité  qu’ils  entretiennent  et  par  le  développcinent  d’auttes 
petits  végtkaux  et  d’animaux  qui  se  propagent  dans  ce  foyer  de 
création.  Ce  développement  peut  donner  de  l’importance  aux  li- 
chens et  faire  rappeler  ce  qui  a^té  dit , qu’il  suffit  d’une  suifacc 
humide  et  d'un  lichen  pour  faire  développer  successivement  tout  le 
règne  organique.  _ ' ‘ ' 

Les  lichens  , sans  être  d’une  grande  importance  par  rapport 
aux  produits  qu’ils  fournissent  à l’industrie , méritent  cependant 
de  fixer  l’attention , puisqu’il  en  est  plusieurs  qui  sont  employés, 
comme  aliment,  d’autres  qui  peuvent  servir  de  nourriture 
aux  animaux-,  d’autres  enfin  qui  fournissent  des  produits  utiles 
aux,  arts. . 

Les  lichens  qui  ont  été  signalés  comme  pouvant  servir  à ces 
divers  usageé,  sont:  1°  le  lichen  d’Islande,  Cetraria  IsRi/vUciis, 
de  D.  Ce  végétal,'  «jui  croît  abondamment  dans  Ie.s  régions  sep- 
tentrionales de  L’Europe , surtout  en  Islande , a deux  emplois , 
l’un  alimentaire  et  l’autre  médicamenteux.  On  s’en  nourrit 
dans  les  pays  du  nord , où  les  céréales  et  les  autres  produits  ali- 
mentaires sont  lures.  Selon  ülafson,un  boisseau  de  fichen  équi- 
vaut par^  ses  propriétés  nutritives  à deux  boisseaux  de  froment  ; 
Pi'ousl , dans  les  Annales  de  ehimie,  l’a  vanté  comme  pouvant 
fournir  une  nourriture  saine  et  agréable  : il  dit  qu'une  livre  de  li- 
chen sec  peut  donner  trois  livres  d’une  herbe 'tuitc  bien  cgputlée, 
qu’on  peut  manger  à l’huile , au  beurre  , etc.  ' . 

• Les  habitants  de  la  Laponie  qui  en  font  usage  doivent  sans 
doute  le  priver  de  son  ainertunie,  ce 'qu’on  peut  faire  en 
laissant  macérer  ce  produit  dans  i’eau , ou  bien  eu  lui  faisant 
subir  une  prennère  décocüon , ou  ^iien  encore  en  le  traitant  par 
une  légère  lessive  de, potasse  caustique  , d’après  le  procédé  de 
Westring.  . - , 

. Les  Norwégiens  ont  observé  que  ceipt  d’entre  eux  qui  font  usage 
pour. leur  nourriture  de  liclien  sont  moins  sujets  à l’éléj)han- 
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tiasis  que  ceux  qui  ne  mangeht  que  du  poisson.  Ces  observations 
ont  été  confirmées  par  Peterson.  On"  fait  avec  le  lichen  un  pain 
qui  a été  recommandé  par  Fabricius.  Le  grand  usage  que  font 
les  Islan^is  du  c 'etraria . itlamlicus  leur  en  fait  faire  d’amples 
moissons  ; ils  se  rendent  en  ti'oopes  sur  les  rochers  où  il  croît 
en  abondance  , ils  l’emportent  dans  des  sacs , le  fbut  sécher,  et 
lè  conservent  dans  des  barils.  En  Carniole , le  lichen  est  donné 
aux  pores  pour  les  engraisser,  aux  bœufs  et  aüx  chevaux  pour 
les  refaire.  ''  ‘ ^ 

Lord  Dundonild  a chçrclié  à substituer  aux  gommes  ara- 
bique et  de  Sénég.il , qui  sont  d’un  prix  élevé , la  par  tie  gom- 
meuse du  lichen  ; il  a fait  des  essais  dans  différentes  fabriques  , 
des  papeteries , des  imprimeries  sur  coton  , des  fabriques  d’eii- 
cre,  des  ateliers  où  l’on  apprête  la  soie , et  il  a' reconnu,  qu’on 
pouvait  extraire  par  une  décoction  prolongée  du  lichen,  une 
gomme  très  soluble  et  qui  eut  ié  plus  grand  succès  daps  scs 
applications  dans  les  fabriqués  anglaises  ; il  a indiqué  plu- 
sieurs procédés  pour  obtenir  la  gomme  de  lichen  ; ces  pro- 
cécfés,  que  nous  ne  décrivons  pas  ici,  consistent  à enlever  la 
matière  amère  par  macération  ou  par  décoction  ,’  à traitet  le 
lichen  jiar  de  l’eau  bouillante  alcajisée  qui  dissout  la  .goiùme , 
»à  laisser  déposer  les  décoctéè,  puis  à'ies'faire  évaporer  à une 
douce  chaleur. 

La  matière  gorameiise  du  lichen  a été  indiquée  comme  étant 
hygrométrique  et  comme  pouvant  être  employée  dans  la  pré- 
paration paneme/ir  dont  les  tisserands  enduisent  1^  cbalnes 
de  leurs  pièces , et  donner  à ce  parement  une  soùplæse , une 
élasticité  qui  ^rmettent  & cês  ouvriers -de  travailler  dans  des 
lieux' secs,  etîde  se  soustraire  par  là  aux  inconvéniepts  qui 
résultent  pour  eUx  de  travailler 'cbnstamment  dans  des  lieux 
bûnâidèn.  ‘ ' ^ " 

Le  lichen’  ’d^Islapdc  a été  soumis  à l’analyse  chimique 
par  Prôusffét  par  Berzélius;  ce  dernier  à reconnu  que  ce 
gétal  était  composé  de  sirop  3,6;,  de  bitartrate  de  potasse, 
de  tartrate  et  de  phosphate  de . chaux  1 ,9>  ; de  principe 
amer  S;  de  cire  verte  1,6  ; de  gomme  3,7;’ de  matière'  cqlo^ 
rante.7^,  de  fécule  de  lichen  44, 6y  de  matière  insoluble  amy-^ 
l^e  36,6.  , 
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çrainpons  et  nôn  par  de  véritjJjles  racines  ^ car  celles-ci  sup- 
posent une  succion  des  liquides  contenus  dans  le  sol,  ce  qui  n’a 
pas  lieu  pour  les  lichens,  qui  vivent  par  absorption  des  fluides 
contenus  dans  l’atmosphère.  Cene  sont  pasdesparaisitcs  des  corps 
^i  leur  servent  de  suppoi  t ;'mais  ils  leur  .sont  Tiuisibles  ; ils 
causent  surtout  des  doinlnage»-  aux  écorCes'des  arbres  par  rim-' 
midité  qq’ils  entretiennent  et  par  le  développement  d’autres 
petits  végétaux  et  d’animaux  qui  se  propagent  dans  ce  foyer  de 
création.  Ce  développement  peut  donner  de  l’importance  aux  li- 
chens et  faire  rappeler  ce  qui  E^té  dit , qu'il  sujffît  d’une  swfacc 
humide  et  d’un  lichen  pour  fuire  développer  successivement  tout  le 
règne  organique. 

Les  lichens  , sans  être  d’une  grande  importance  par  rapport 
aux  prodilits  qu’ils  fournissent  à l’industrie , méritent  cependant 
de  fixer  l’attention , puisqu’il  en  est  plusieurs  qui  sont  employés, 
comme  aliment  , d’autres  qui  peuvent  «ervir  de  nourriture 
aux  animaux,  d’autres  enfin  qui  fourniàsent  des  produits  utiles 
aux,  arts.  ^ 

Les  lichens  qui  ont  été 'signalés  comme  pouvant  servir  à ces 
divers  usager,  sont:  1®  le  lichen  d’Islande , Cetraria  IstUivlicus, 
de  D.  Ce  végétal,. qui  croît  abondamment  dans  les  régions  sep- 
tentrionales de  L’Europe , surtout  en  Islande , a deux  emplois , 
l’un  alimentaire  et  l’autre  médicamenteux.  On  s’en  nounit 
dans  les  pays  du  nord , où  les  céréales  et  les  autre.s  produits  ali- 
mentaires sont  rares.  Selon  ülafson,un  boisseau  de  fichen  équi- 
vaut par^  ses  propriétés  nutritives  à deux  boisseaux  de  froment  ; 
Prousl , dans  les  Annales  de  chimie,  l’a  vanté  comme  pouvant 
fournir  une  nourriture  saine  et  agréable  : il  dit  qu’une  livre  de  li- 
chen sec  peut  donner  trois  livres  d’une  herbe  tuite  bien  égouttée, 
qu’on  peut  mafiger  à l’huile , au  beurre  , etc. 

• Les  habitants  de  la  Laponie  qui  en  font  usage  doivent  sans 
doute  le  priver  de  son  ainertuiue , ce  qu’on  peut  faire  en 
laissant  macérer  ce  produit  dans  l’eau , ou  bien  eu  lui  faisant 
subir  une  première  décocüon , ou'Jsien  encore  en  le  traitant  par 
une  légère  lessive  de  potasse  caustique  , d’après  le  procédé  de 
Westring. 

. LesNorwégiensontobservéqueceuxd’entre  eux  qui  font  usage 
pour  leur  nourriture  de  liclicn  sont  moins  sujets  à l’éléphan- 


Digiîizea  by  Google 


LIlâlEPIS.  189. 

tias!sr(ue  ceux  qurneraangclitque  dii'pokson.  Ces  observations 
ont  été  confirmées  par  Peterson.  On'  fait  avec  le  lichen  un  pain 
qui  a été  recommandé  par  Fabricius.  Le  grand  usage  que  font 
les  Islandais  du  leur  en  fait  faire  d’amples 

moissons  ; ils  se  rendent  en  ti'Oûpes  sur  les  rochers  où  il  croit 
en  abondance  , ils  l’emportent  dans  des  sacs , le  font  sécher, ‘et 
lè  conservent  dans  des  bards..  En  Garniole , le  licheii  est  donné 
aux  pores  pour  les  engraisser,  aux  bœufs  et  aux  chevaux  pour 
les  refaire.  ' 

‘ Lord  Dundondld  a chçrclié  à substituer  aux  gommes  ara- 
bique et  de  Sénégal , qui  sont  d’un  |)rix  élevé , la  partie  gom- 
meuse du  lichen  ; il  a fait  des  essais  dans  différentes  fabriques  , 
des  papeteries,  des  imprimeries  sur  coton  , des  fabriques  d’ en- 
cre, des  ateliers  où  l’on  apprête  la  soie,  et  il  a' reconnu- qu’on 
pouvait  extraire  par  une  décoction  prolongée  du  lichen,  une 
gomme  très  soluble  et  qui  eut  lé  plus  grand  succès  daqs  scs 
applications  dans  les  fâbiiqués  anglaises;  il  a indiqué  plu- 
sieurs procédés  pour  obtenir  la  gomme  de  lichen  ; ces  pro- 
cédés, que  nous  ne  décrivons  pas  ici,  consistent  à enlever  la 
matière  amère  par  macération 'ou  par  décoction  ,' à traitefle 
lichen  par  de  l’eau  bouillante  alcajisée  qui  dissout  la  ^oiftme , 
vâ  hûUier  déposer  les  dccoctés,  puis  à' les'faire  évaporer  à une 
douce  chaleur^  * ' . 

La  matière' gominelise  dulicbcn  a été  indiquée  comme  céan^ 
KjtgMhiétrique  et  comme  pouvant  être  employée  dans  la  pré- 
panitioa  d^  parement  dont  les  tisserands  épdnisent  lé^  chaînes 
de  leurs  pièces , et  donner  à ce  parement  une  soùplràse , une 
élasticité  qui  permettent- è cés  ouvriers  de  travailler  dans  des 
lieux’  secs,  etide  se  soustraire  par  là  aux  isconvéniepts  qui 
t-êsultént  pour  «Ux  de . travailler  ' cbnstamment  dans  des  lieux 
bùpüdès.  ' --J;.'  :s  ;•  a/’ r 

-Lè  lichen"' dTslàpdc  a été  soumis  à l’analyse  chimique 
]^r  Prdwsf  et  par  Berzélius.  ; ce  dernier  à reconnu  que  ce  vé- 
gétal était  composé  de  sirop  3,6  de  bitartrate  de  potasse , 
de  tai'trale  et  de  phosphate  de  , chaux  ' 1 ,9  ; de  principe 
amer  3;  de  cire  verte  1,6  ; de  gomme  3,7;  de  matière'  co,lo» 
Tante  7,0;  de  fécule  de  liche»  44,6  7 de  matière  insoluble  amy- 
lacée 36,6.  - ^ .v'/f.’- 
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, 2“  Lq  licheadit  Parelle  (P  Juvergnc  ,,  lichen  parçUus  L.  (1).  Il 
croît  eu  glande  quantité  en  Auvergne  et  en  divers  autre»  Jicuxj 
en  le  trouve  sur  les  rochers  les  schistes,  les  granits , le^s  bî|- 

Ce  lichen  qui  se  pirésen^e_  sous  la  (onne  d’espèces  de  croûtes 
hlanchàtrcs , verruqueuses  , iircgulièreS ,,  ^est  récolte  par  des 
pajsans  des  niontagnos  d’Auvergne, ^es  Alpes,  de  la  Lozère  ef 
des  Pyréuées,  qui  vont  rac/t  r les  rochers  pour  obtenir  cp  produit 
qui  est  souvent  mêlé  à d’autres  lichens.  Ce  végétal  récolté,  mi» 
eu  macération  avec  de  l’urine,  de  l’eau  de  clu»ux  et  des  cendr  es 
gravelées,  change  de  nat,ure  il  acquiert  une  couleur  rouge  ou 
violette,  intense,  et  ?e  transforme  eu  une  pulpe  molle. que  l’ou 
CO, avertit  eu  petit». pains,  après  l’avoir  exprime  sur  un  tamis, 
Çç.  produit  est  d.és^gué  par  le  nom  Xorseillv  de  terre,  orsuille  de 
L/p/i,  orieUle  trAuccrg/iç.  M.  Robiquet  a reconnu  que  le  eario- 
laria  dcalbata  est  formé  1°  d’une  matière  sucrée  susceptible 
ms^^ï , et  que  l’ammoniaque  et  l’air  colorent  en  violet  ; 
2“  de  variolarin  1 3®  d’une  nratière  grasse  j 4®  d'une  matière 
résipe,use  ,j  5“  d’une  matière  blanche  et  cristalline  ; d’pne  sub-; 
stnnce  azotée  d'un  brun  rougeâtre  ; de  gomme  ; de  ti^u  orgAr 
nique  J d’pxalate  de  cbau^,  . . ^ 

^ préparation  de  Corseille  est  longtte  et  comphquée.  Eu  , 

vergne , les  lichens  récoltés  sont  broyés , mis  en  contact  ave^ 
Vj^peu  plus, de  leur  poids  d’urine,  puis  mélangé»  avec  ce  liquide; 
on, a soin  d’agiter  de  temps  en  temps  et  peirdant  plusieurs  joui  s cf 
paélajD^e;  plus  tard  on  y ajoute  5 pour  100.  environ  de  charu^ 
éteinte  passée  au  tamis,  et|nne  petite  quantité  d’acide  ar  sénieur; 
on  remue  le  tout  .très  souvent  ,,  au  jèout  d’un  certain  temps., 
^ à 60  Retires  ^ la  fermentation  Rétablit  dan*,  toute  la 
Çi  elle  n’est  point  assez  forte;  on4a  rçixd  pins  acôve  «n  ajoutant 
une  petite  quantité  de  chaux,  ensuite  on  agite  la  iha^e:pln.-* 
^euçs.  fois  par  jour.  On  a étal^U  qu’â  partir  du. mpinent  do  la 
fei^cntatipn  il  fallait  la  remuer  de  deux  en  deux  beiues,  A 

' (i)  Quelques  aufears  peniciit  qacle  lichen  qui  fournit  l’urseilte  est  une  Va» 
tiiâlaira,  la  tnmoli&ié  deàUxtta  de  DectinddUe.  Il  est  probable  que  l’orseille 
^Auvergne  pfCovieut  du.trai(emènt  de  plàsienrs’liehens  ; et.  parlicallèreiBCBt 
de».verù)to<ji(qr«^  MT^  afptrsUItt  «l.dù  Mtm 
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partir  du  cinquième  jour  ; de  trois  en  trois  heures  du  sixième,; 
de  quatre  en  quatr  e heures  le  septième , et  de  six  en  six  heures 
pendant  les  quinze  jours  qui  suivent  ; dès  le  huitième  jour  la 
couleur  est  belle,  mais  elle  n’acquiert  de  la  vivacité  qu’au  bout 
du  vingt-deuxième  au  vingt-troisième  jour  ; à partir  de  cette 
époque  on  abandonne  encore  à elle-même  la  uratièi-e  pendarrt 
huit  jours,  puis  on  introduit  rorseillc  dans  un  tonneau. 

La  labrication  de  l’orseille  a été  sinrpliUée,  et  déjà  un,  fa- 
bricant , qui  denreiu'ait  à Paris  rue  des  Trois-Couronnes , em- 
ployait ^ il  y a quelques  années , l’ammoniaque , qu’il  avait 
substitué  à l’urine  et  à la  chaux.  I)e  nombreux  dociiirrcnts  sur 
la  préparation  de  l’orseille  ont  été  pirbliés  par  MM.  Cocq  et 
Kobiqirut.  (Voy,  les  Annales  de  ClUinie , t.  8l;  les  Annales  de 
Physique  et  de  Chimie,  t.  42,  et  le  Journal  industriel,  noveirrbre, 
1818  , qui  contient  un  Mémoire  de  M.  lleudde  sur  le  mêtrtc 
sujet.  ) 

L’orseille  s’emploie  en  teinture  pour  modifier , rehausser'  les 
autres  couleurs  et  leur  donner  de  l’cclat  ; ou  l’emp^gie  rare- 
ment seule , car  si  ses  teintes  ont  beaucoup  de  bi'iUant  eljips 
manquent  de  solidité.  > . i 

3°  Le  lichen  rocella  , RoCella  tinctoria.  Ce  hchen,  qui  croit 
particulièrement  aux  Lanaries  et  .dans  l’Archipel , se  rencontre 
cependant  sut'  quelques  rochers  des  côtes  de  Bretagne  et  d’An- 
gleterre. V ,1 

Ce  lichen , qui'  dqit  son  ^om  aux  lieux  où  on  le  trouve,  est 
d’une  longueur  de  2. à 3 pouces;  ses  tiges  sont  arrondies, 
grisitees,  tuberculeuses,  souvent  recourbées.  j 

jU  sert  aussi  à préparer  l’orseille;  mais  on  a donné  à l’orseiUe 
préparée  avec  de  lichen  rocëlla  'le  nom  à’orseille'  des  fies,  d’on- 
sieUle  des  Canaries,  d'orseille  cTbefbe.'  . 

Cette  orseille  se  prépare  pàr.des  procédés  analogues  à ceux 
mis  eu  pratiqite  pour,  préparer  Y orseille  de  terre.  En  Angleterre, 
où  il  ÿ U des  manufactures  de  ce  produit,  on  se  sert,  pour  la  pré- 
parer, de  lichen,  d’urine  et  de  potasse;  <on  fait  fermenter 
eu  conservUQt  ensuite  le  produit  à l’état  'humide , ou  bien  on 
l|b  fait  dessécher  et  on  le  convertit  en  pains  on  gâteaux,  r ' 

, . Le  lichen  rocella  était  autrefois  bien  plus  envoyé  quHl  pe 
l’est  aujourd’hui.  Ledru  dit  qu'’on  en  exp^a  eu  1731 ,,  2,690 
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quintaux,  et  nous  voyons  qii’il  n’est  entré  en  France  en  1 827 
et  en  1828  que  147,364  kilogrammes  de  lichens  tinctoriaux. 
Gela  tient  sans  doute  à l’emploi  des  divers  lichens  qui  four- 
nissent le  lichen  dit  parelle , Uchen  qui  n’est  pas  encore  récolté 
dans  tous  les  lieux  où  il  croît.  JVous  en  avons  vu  en  1836  des 
quantités  considérables  eu  diverses  localités  sur  les  rochers  du 
Gantai  et  du  Puy  de  Dôme. 

4®  Le  Lichen  des  rennes.  Lichen  rangiferinus.  Ge  lichen  , qui 
croît  en  Laponie-’ et  dans  le  nord  de  l’Europe,  est  en  petits 
buissons  serrés,  à tiges  droites,  rameuses,  creuses,  molles, 
blanchâtres  et  comme  tomenteuses. 

Ge  lichen  sert  de  nourriture  aux  rennes,  qui  grattent  la 
neige  l’hiver  pour  déterrer  ce  végétal.  Sans  ce  lichen  les  con- 
trées voisines  du  pôle  nord  seraient  inhabitables. 

M.  Fée  dit  que,  débarrassé  de  sa  saveur  amère  par  des  lotions 
suffisantes  , ce  lichen  peut  servir  à la  nourriture  des  hommes , 
et  Fabricius  dit  que  les  Islandais  en  font  des  gelées  nourris- 
santes en  le  lavant  dans  l’eau  d’abord,  puis  en  le  faisant  cuire 
dans  du  lait. 

Une  foule  d’autres  licliens  ont  eu  des  emplois  dans  les  arts 
■'  qui  sont  pour  àinsi  dire  oubliés  ; ainsi  lë  Lichen  ciliaris  a été 
employé  pout  donner*  de  la  consistance  à la  poudre  à poudrer  ; 
le  JÀeltcn  esciüentus  est  employé  par  les  Russes,  qui  s’en  nour- 
rissent et  env  donnent  à leurs  bestiaux  ; lè  Lichen  fahlnntnsis 
Iburnit  une  cpuleur  d’un  beau  rouge  cinabre  (Proust,  Catalogue 
. des  plantes  tfe  la  Lozère  J,;  le  lichen  forida , qui  doène  Une 
teinture  vViolelte;  \e  Lichen  futiuraceits,  qui  fournit  une  couleur 
Tert-olivft)  \e  l^ichen  Ji-axineus , dont  on  obtient  une  teinture 
jaune;  le  Ikhcn prunastri , dont  on  se  sert  en  Egypte  pour  faire 
lever  le  pain  et  faire  fermenter  la  bière;  ce  lichen  est  susceptible 
-de  donner  une  couleur  brune  ou  rouge  ; le  Lichen  pixidatus , 
qui  fournit  une  teinture  d’un  gris  verdâü*e;  le  Lichen  saxaiiUs, 
qui,  macéré  avec  l’urine,  donne  une  couleur  rouge,  et  dont  la 
nkoke  occupe , dit-on , chaque,  année  en  Écos^  plus  de  deux 
i cents  hommes  (Hoffmann);  \e  Lichen  jarfareus , tpSijiïX  récolté 
par  les  Suédois  pour  en  retirer  une  couleur  brune  qu’iU  ap- 
pellent bœltelct;  le  Lichen -nucialis , qui  foui'nit  une  teinture 
grise.  .;i».  .1 
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^ foule  de  rechéivlires  out  été  faites  Sur  les  licîhens  pair 
^.soite  d’un  prix  proposé-,  .en  47$5  , par.l’A’cadémré  4es  scieP- 
jces,  belles-^leitres -et  arts.de -Reù^  peur  Fauteur  du  meH'^ 

;l)8ur  traité  sàr  tics  ' iKhen»,  he-^iptix  ivX  décerné. ea 

* d7Sd  à fVI.  Hofiinaqn,  doctefiF  en  médecine  à l’ut^versité  d-Er- 
lang  en' Franconie  ; .un  second/ prix  fut 'adjugé  à Amcn-fux 

fila>.  dp  Montpellier  ; enfin , ufi  accessit  fut  adjugé  à M>  -Ville- 
piet,  pliarinacien  à Nancy.  I^es  Mémoires  ènvoy,i^par  les  trtns  ' 
eoncurrents.furent  imprimés  en  ^1787  et  forment  un.  volume 
inr8°  avec  plancbés./ 

;-,Un  travail  Sur  les  lichens  par  M.  Westring.  est  mSéré  dans 
les  4nnàles  de  fiJiimia.  Dams  ce  Mémoire , ce  savant  a ^t  con.; 
naître  quels-  sont  les  lichen^  qui  en  Suède  peuvent  être 
ployés  pour  fournir  des  teintures , les  coiileurs  qu’en,  peut  ea 
oblmir^st  les  moyens,  à mettre  en  pratique.  • . - 

Malgré  tous  ces  trdvaux,  nous  pensons  qu’il  serait  utile 
de  faire  de  nouvelles  rediercbes  sur  les  lichens  (dans  le  but 
d’exsuniner  quels  sont  ceux  qui dans  nUtne  pays,  seraient 
utiles  pour  la  nourriture  des  bestiaux  ; on  pourrait,  par’ suite 
de  ces  .recherches,  dans  les  disetfos  de  fourrages,  les  utiliser,- 
et  par  là  conserver  avec  avantage  des  animaux  utiles , que , à 
de  certaines . épqques , le  cuUivatèur  est  forcé  de  vendre  ou 
de  tuer , parce  qu’ilne  peut  fournir  à leur'  nourriture,  i 

. . , A.  GHEVAtx,i(£a.  ' •' « 

LIEGE  (Chêne).  Cet  arbre , désigné  spéciale- 

ment soüs  le  nom  de  qucrcus  fuécr,. appartient  à 1^  famille  des 
amentacées  de  Jussieu, .et  au  groupe  formé  plus  lécemraent 
des  cupulifèrcs , - qui  eu  fait,  partie,  et  qui  comprend  le 
chêne  , et,  par  conséquent,  le  cbéne4iége;  appelé  en  £q>agné 
alconioque.’  • ■ i,.  ■ 

La  Jiinhe  supérieure  de  la  régiou  du  chêne-liège  est  à pfeu 
près  celle  de  la  vigdç,  c’ est-àrd ire  envi npn  500  mètres  aUrdes-.' 
sus  du  uivèau..dc  la  mer.  Cette  réjpon -compi^end , dans  fo  dé- 
peuteutcut  desFyi'énécs-Orientales,  plusieurs  communes  situées 
sur  le  revers  oriental  iki  Ganigou ,. près  de  GoilioUre-  eide 
Bellegarde;  «fd  côté  de  l’Espagne , la  zone'db  cultu're  est  plus 
étendue..  On.  le  trouve  .sncure  dans  le  royadme  de  Yatcnee, 

TU. 
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dans  quelques  cantons  de  l’Estiainadiire , «t  dans  les  environs 
de  Gihialtar.  La  Catalogne  est  plus  riche,  phis  familinris<le  avec 
la  fabrication  du  liège  qnq  le  Roussillon  et  le  midi  de  l’Espa- 
gne. Considérée  sous. le  rapport  géologique  , la  région  catalane 
de  l’alcornoque.  est  dans  les  terrains  primitifs  et  dé  transition, 
et  constamment  dans  le  granit,  jamais  dans  la  calcaire.  On  sait 
que  les  éléments  constituants  -du  terrain  granitique  sont  le 
quartz,  le  mica  e.t  le  feldspath.  Ces  deux  derniers  minéraux, 
soumis  aux  influences  atmosphériques  et  dans  un  état  d’al- 
tération souvent  très  imparfait , se  décomposent  et  donnent 
un  aspect  torreux  aux  parties  désagrégées  du  banc.  Capotasse, 
produit  immédiat  de  ces  décompositions , profite  au  sol  comme 
engrais.  Des  principes  fertilisants  sont  renfermés  dans  des  cou- 
ches sableuses  en  apparence  stériles.  L’alcomoqne  aime  les  cli- 
mats chauds , mais  les  terrains  où  la  fraîcheur  des  nuits  tempère 
les  effets  dévorants  delà  chaleur,  et  les  terrains  pierreux, 
parce  que  les  influences' sobires.  y sont  moins  immédiates.  Plus 
on  se  rapproche  des  Pyrénées , plus  la  végétation  du  chêne- 
bége  est  rapide  et  colossale,  plus  son  écorce  est  légère,  éjxiisse, 
fine  et  recherchée.  En  Fpanpe,  sa  culture  pourrait  être  beau- 
coup plus  étendue.  Il  a bien  i-éussi  à Libourne , près  de  Bor- 
deaux , dans,  la  propriété  du  duc  Decazes.  En  admettant  que 
100  mètres  d’élévation  au-dessus  du  niveau  de  la  Méditerra- 
née équivalent  à 1*  de  btitude,  on  trouverait  encore  une  vaste 
région  où  le  cbêne-licge,  protégé  au  besoin  par  des  abris  na- 
turels et  par  une  exposition  favorable^  pourrait  naître  et  pro- 
spérer. C’est  à cette  recberche  et  à cette  étude  que  le  cultivateur 
français  doit  s’appliquer,  s’il  veut  conquérir  un  nouveau  pro- 
duit et  une  nouvelle  industrie. 

L’expérience  a fait  reconnaître  plusieurs  variétés  dans  l’al- 
cornoque. De  celles  qui  ont  «ne  peau  lacérée,  ondulée  et  fort 
chargée  de  callosités,  i celles  dont  la  peau  du  ti-onc  est  légère- 
ment raboteuse,  la  difiérence  est  notable  pour  la  qualité  du  liège 
et  la  valeur  commerciale.  Il  est  doncânrportant  de  posséder  les 
qualités  les  plus  estimées  , et  de  ne  pas  s’en  rapporter  au  ha- 
sard. Eu  général , les  variétés  dpnt  le  gland  est  petit , oblong  , 
rond  et  amer,  produisent  un  cbcac-liége  grossier;  et  celles 
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dont  le  gland  est  renflé,  assez  gros  et  doux,  se  distinguent  par 
une  écorce  plus  lisse  et  grisâtre  sur  un  tronc  plus  régulier,  A la 
vérité,  toutes  ces  variétés  ont  une  coininiine  origine,  niais  ce 
n’est  pas  une  raison  pour  les  employer  au  basaixl  dans  les  se- 
mis. Les  glands  mûrissent  du  mois  d’octobre  à la  fin  de  décem- 
bre. Ceux  qui  mûrissent  û la  Saint-IVIartin  ( 11  novembre),  et 
que,  par  cette  raison,  on  appelle  miirtinrng€,  sont  les  plus  esti- 
més. On  doit  encore  choisir  dans  cette  classe  les  variétés  qui  ont 
l’écoree  fine  , et  qui  sont  très  productives.  On  a imaginé,  en 
Catalogne,  de  semer  les  glands  dans  les  sillons  â l’instant  même 
de  la  plantation  de  la  vjgne.  Les  soins  que  la  vigne  réclame 
profilent  aux  jeunes  plants  de  chêne-  en  même  temps  qu’aux 
ceps;  et  ces  travaux,  continués  pondant  vingt  à vingt-cinq 
ans , ^ont  compensés  par  la  récolta  annuelle  des  raisins.  Lors- 
que la  vigne  dépérit  sous  l’ombre  des  arbres , on  l’arrache. 
Ou  a aussi  transplanté  avec  succès  de  jeunes  plants  arraclics 
dans*  les  forêts  de  liège.  Le  - plant  de  semis  atteint  rare- 
ment, dès  la  première  année,  la  hauteur  de  17  ceatiniètres; 
à la  troisième,  il  a de  40  à 55  ; à cinq  ans,  il  commence  à per-»- 
dre  sa  forme  buissonneuse  • à six , le  diamètre  de  la  tige , 
près  du  sol , est  de  5 -à  8 centimètres.  On  l’élague  modérément 
pendant  les  années  suivantes.  Cet  élagage  exige  beaucoup  de 
prudence , et  ne  doit  pas  être  trop  précipité-  La  marche  lente 
de  la  sève  indique  la  nécessité  d’un  élagage  lent  et  progressif. 
Parvenu  k l’â{;e  de  vingt  ans  , l’arbre,  depuis  long-temps  livré 
à lui-même  et  le  plus  souvent  sans  culture,  a déjà  atteint  une 
élévation  moyèime  de  7 mètres,  et  les  branches,  fortes  et  sur- 
chargées de  rameaux,  s’étendent  dans  tous  les  sens  sur  un  tronc 
d’emiron  3 mètres  d’élévatiqii,  et  de  16  à 22  centimètres  de 
diamètre. 

Le  véritable  produit  du  chêne-bége  est  dans  son  écorce.  Cha- 
que année  , le  liber,  en  tédant  une  partie  de  sa  substance  fi- 
breuse , produit  tme  nouvelle  couche  corticale.  Ces  dépôts  an- 
nuels ,çn  s'accumulant,  constituent  le  tissu  cellulaire  , c’est-à- 
dire  la  substance  connue  dans  le  commerce  sous  le  nom  de 
liège.  Selon  M-  Jaubert  de  Passa , qui  diflère  en  cela  des  bota- 
nistes, la  dénomination  de  liège  appartient  à la  réunion  des  <ii- 
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veises  couches  qui  sont  superposées  au  liber,  auquel  il  conserve 
le  nom  de  peau,  parce  que  la  vie  de  l’arbre  lui  est  subordon- 
née, et  il  donne  exclusi  veinent-le  nom  d’ecorce  au  tissu  cellulaire 
reyêtu  de  son  épiderme.  M.  Cbevi'eul  a donné  le  nom  de  subé- 
rmeau  tissu  propre  du  liège.  Ce  tissu  cellulaire,  qui  n’a  aVec 
la  peau  qu’une  faible  adhérence , peut  être  détaché  ,du  tronc 
sans  inconvénient  grave , et  il  est  rapidement  renouvelé  par  le 
cambium  qui  circulé  sur  le  liber,  et  transsude  sur  toute  la  su-  ‘ 
perBcie  de  son  tissu.  Deux  années  suffisent  pour  donner  aux 
parties  dépouillées  du  troué  un  corps  cellulaire  qui  l’abrite  et  y 
entretient  les  fonctions  de  la  vie.  Mais  l’altération  ultérieure  du 
corps  cellulaire  j ésuite  du  cours  même  de  la  vie,  et  influe  néces^ 
saireinent  sur  la  valeur  du  liège.  Il  y a donc^une  époque  fixe  où 
le  liège  est  formé  selon  les«onvenances  du  commerce;  mais  si 
on  uégbge  alors  de  le  récolter , il  n’y  a perte  que  pour  le  pro- 
priétaire, parce  que  l’arbre, supporte  facilement  une  grande 
accumulation  de  couches  corticales,  et  ces  couches,  accumulées 
sans  avantagé,' perdent,  en  se  desséchant,  leur  adhérence  et 
l’homogénéité  nécessaire  à leur  emploi. 

L’écorçage  commence  vers  le  15  juillet,  et  l’on  continue 
ceUe  opération  tant  que  la  sève  circule  abondamment  entre 
l'écorce  et  la  peau,  c’est-à-dire  jusqu’au -15  septembre.  Cette 
opération  occasionne  un  changement  notable  dans  la  marche 
de  la  sève,  et  soumet  subitement  aux  influences  atmosjdiéri- 
qties  une  substance  jusqu’alors  abritée.  Il  est  donc  nécessaire 
qu’une  tempéiature  douce  protège  les  modifications  que  la 
surface  de  la  peau  doit  subir  pour  renouvèler  ré})iderme  et  l’é- 
corce. L’expérience  a démontré  que  l’époque  de  la  seconde 
sève,  c’est-à-dire  tout  le  mois  d’août , était  répo([ue  la  plus  fa- 
vorable. L on  devance  OU  l’on  recule  de  quelques  joum  cette 
époque  , suivant  l’exigence  des  travaux  et  la  marche  de  la  sai- 
son. Il  suffit,  pour  le  cultivateur  désireux  d’opérer  utilement  et 
de  conserver  lès  arbres,  de  se  fixer  sur  cette  double  condition  : 
attendre  la  seconde  sève,  et  s’éloigner  le  plus  possible  des  froids 
et  des  pluies  d’automne.  On  connaît  que  le  liège  est  miir,  lors- 
que , vers  la  dixième  année , l’écorce  a pris  intérieurement 
une  couleur  légèrement  rose  ou  rqusse,  qu’elle  perd  pai-  l’iu- 
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flueiTce  trop  prolonp,ce  -de  la  clialeur,  de  la  lumière  et  de  l’air. 
Ou  s’en  assure  en  détachant  avec  un  couteau  un  l>etit  morceau 
d’écorce,  ou  bien  en  observant  sa  couleur,  et  comptant  le  nom- 
bre de  ses  couches  dans  les  crevasses  ou  fissures  qui  existent 
inèmei  sur  les  arbres  les  plus  estimés  pour  la  simple  valeur  du 
li^e.  L’opératiOu  est  prompte  et  facile  : l’iiomme,  armé  d'une 
hache  de  médiocre,  grosseur,  pratique  d’abord  une  entaille 
dans  l’écorce  et  dans  toute  la  longueur  du  tronc,  en  ayant  soin 
de  ne  pas  pénétrer  trop  àvant,  pour  éviter  de  blesser  la  peau; 
il  fait  ensuite  deux  nouvelles  entailles  en 'travers  et  aux  extré- 
mités de  la  jn-emière,  et.faisant  pénétrer  le  mançhe  de  la  hache 
dont  l'extrémité  est  amincie  en  forme  de  coin,  il  soulève  insen- 
siblement toute  la  quantité  d’écorce  comprise  entre  les  trois 
entailles.  Aidé  alors  d’nn  levier  en  bois , dont  l’extrémité  est 
aussi  taillée  en  coin , et  qu’il  fait  pénétrer  sous  l’écorce,  il  sou- 
lève celle-ci  en  déplaçant  le  levier  et  le  portant  sur  tous  les 
points  où  il  y a résistance.  Si  la  sève  est  abondante  , et  cetté 
condition  est  nécessaire  au  succès  de  l’opération  , l’ouvrier 
opère  sans  beaucoup  de  peine;  il  parcourt  ainsi  successivement 
toutes  les  parties  du  U'onc,  et  la  liache  marque  sans  Cesse  par 
des  entailles  les  tables  ou  planches  qu’il  cherche  à former  avec 
le  liège.  Un  bon  ouvrier  di'-pouille  fréquemment  un  tronc  en 
deux  pièces  seulement.  La  hache  doit  précéder  sans  cesse  le  jeu 
du  levier;  elle  coupe  en  divers  sens,  contourne  les  parties 
saillantes , et  airètcf  les  déchirements  qn’un  effort  mal  dirigé 
pourrait  occasionner.  Il  serait  difiieile  de  déterminer  la  quan- 
tité de  liège  que  peut  fournir  chaque  pied  d’arbre  t cette  ap- 
préciation est  soumise  à ti'op  de  causes  différentes  entre  elles. 
Dans  un  arbre  séculairetet  vigoureux,, on  peut  récolter  jusqu’à 
lOOkilog.  d’écorce.  Sur  les  plus  grands  troues,  lorsqu’ils  n’ont 
pas  été  endommagés , ou  a obtenu  jusqu’à  440  kilog.  Mais 
le  cultivateur  expérimenté  et  prudent  évalue  le  produit  de  sa 
récolte  en  multipliant  par  50  kilogr  le  nombre  d’arbres  en 
plein  rapport  qu’il  a écorces , et  ne  tient  pas  compte , dans 
son  calcul,  des  arbres  jeunes  et  de  ceux  qui  sont  en  partie  ruinés 
pas'  l’àge  ou  autreméut.  , < 

La  pieiuière  récolte , qu’ou  détaobe  vers  l’clge  de  vingt  ans , 


m / ldège; 

est  t6ti)eurl  mise  «u  rebut  comme  grossièrie  j fburent  ntêinfi  <ni 
rèitonce  à la  seconde.  L’arbre  quarante  àos  quand  sa  tige  a 
acquis  une  valeur  côirimerciàle  assurée.  On  commence  par  re- 
jeter  toutes  les  planches  ou  portions  dé  planches,  qui  sont  .trop 
caverneuses  ou  qui  ont  été  endommagée^  par  leiï  insecteS'^  par;, 
le.  froid  ou  par- toute  autre  canse>  Ap^sce  premier,  triagû,  On 
entasse  à l’air  extérieur' ou  sous  un  hangar  bien  aéré  toute  la 
récolte  > en  plaçant  les  planches  èt  les  débrn  de.  manière  à ce 
qu'ils  se  croisent  en  tous  sens.  Dans  eet  état,  le  Uége  perd  régu- 
lièrement , par  la  desmeation , le  cinquième  de  son  poids<  Ait 
bout  de  deux  mois  , rachetem-  se  présente  f l’intérêt  du  pro- 
priétaire est  de  livrer,  parce  qu’un  liège  trop  sec  ne  promet  de 
béBéfice  qu’au  fabricant..  . 

Le  prix  de  vente  est  trèà  variable  ; il  est én  Catalogne , de  ' 
15  à 30  fr.  le  quintal  métrique.  Les  droits  d’entrée  augmentent 
considérablement  sa  valélir.  Le  prix  de  22  fr.,  terme  moyen, 
n'est  relatif  qu’au  liège  ordinaire  , dont  les  qualités  n’ont  pa» 
été  encore  triées.  Lorsque  le  propriétaire  a fait  séparer  les 
planclies*  les  plus  fines , ofi  paie  la  qualité  supérîéure , oti 
liège  surfin,  à raison  de  50  à 60  fr.,  et  jusqu’à  80  fr.  le  quin-^ 
tal  métrique.  Mais  avec  40  kilog.  de  liège  de  première  qualité 
on  fabrique  jusqu’à "7,000  bouchons,  tandis  qu’on  n’en  obtient 
communément  que  4,000  avec  la  même  quantité  de  liège  ordi<> 
natre.  , ' • SoùLibob  Bomm 

.LIEGE  (Sübeb).'  Le  liège  est  une  substance  légère,  molle j 
élastique,  imperméable.  Scs  propriétés  et,  sa  consistance /b/i» 
gueuse  kl  rendent  émioeniment  utile  dans  les  arts. 

Fourcroy  avait  considéré  le  liège  coinmer  étant  un  principe 
immédiat;  maiS'i’expérioce  a*  démontré  qu’il  était  formé  de 
plusieurs  sUbètances , parmi  lesquelles  il  6n  est  UUequi  domioe 
et  qui  a été  nommée  subérinc.'  ' ' . , ' ' 

- ‘M.Cheéreul,  qui  s’est  occupéde  l’analyse  du  Hégte,  y a téouyé 
1®  de  l’eau;  2»  des  prédvdt^  résultant  de- l’action  de. l’eau  et 
qui  sont  une  huile  volatlic  ëdoisnte’,  de  l’acide  acétique^  un 
prbieipe  colorant  jaune ,, un  principe  àstringex^,  une  niatièr.e 
aïotée  , de  l’acide  gallique,  un  autre  acide  végétal',  du  gallate 
de  fer  et  de. la  chaux  j 3®  des  psrodults  particuliers  résultant 
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dé  l’action  de  faléoel  , et  ' qiài  «ont  uné  matièira  àualogae  A' 
la  cire , mais  crlstallisable , une  résine  moUe,^enfinrieux  nuiM 
tiè^es  formées  de  cériue  unie  à des  {^incip^  non  déterininéé  i 
4°  enfin  ,.de  la  subérinh  ou  du  Iiége* épuisé  }^r  l’eau l’at^ 
eud,  et  différant  peu  par  les  propriétés  physiijués  du  liège 
natord.  ^ : '■ 

Cbevreul,  comme  Ton  vdt>  a donné  le  nom  de  subérine  au  ' 
squelette  du  liège  privé  des  principes,  qui  l’accomps^nent  par 
l'action  des  diasoUrautst  La  subér'me,  trai^  par  l’adde ni-r 
trique,  donne  nsôscauce  à un^cide-paniculier,  quia  été  nouuné 
acide  subéri^up, 

, Le  liégese  trouve  dans  le  commerce  soiis  la  forme  de  grandes 
plaque»  carrées  ,^que  l’on  a ainsi  façonnées  en  déroulant  l’é^ 
corce , la  cliauffant , la  chargeant  de  poids  ou  la  mettant  à la 
plisse  pour  lui  faire  prepdre  pendant  la  dessiccation  une  surface 
]^;^e.  Ces  .plaques  ou  tablettes  sont  plus  ou  moins  épaisses , 
d’une  porosité  trëi  ténüe  et  d'une  couleur  rougeàu-et  on  doit- 
rejeteroelle»  qui  ont  une  cénsistance  ligneuse. 

Le  liège  est  ërhployé  dans  l’économie  domestique  { sonprrn-i 
clpal  usage  est  pour  la  fabrication  des  bouchons  de  diverses  gros^ 
seurs,.âeé  bondes  ou  broches , qui  sont , des  bouchons  platt  d’une 
assea. grande  dimension.  Le  liège  étant  d’une  ti'ès  grande  légèi* 
reté,  les  pêcheurs  l’emploient  pour  soutenir  lenrS' filets  à la 
surface  fie  l’eau  ; son  imperméabilité  le  fait  mettre  en  usage 
pour  faire  des  semelles  très  minces -que  l’on  introduit  dane  lea 
chaussures  pour  gamn tir  les  pieds  de  l’humidité;  il  est  eneore 
employé  pour  fobriquer  divers -instruihents , des  pessaires  , des 
scaphandres , des  biberons,  enfin  pour  garnir  des  thermomètrès 
qui , à l’aide  d’unepefite  planclie  de  liège-,  se  nmintieunent  Ver- 
ticalement à la  superficie  de  l’eau.  ^ 

' Les  débris  d&  liège  , lesvieux  bqùcbons,  sont  convertir,  par 
l’action  de  la  diakur  en  Vases  des,  en  un  noir  d’unë  grande 
légèreté  ét'qqj  est  très  estimé  dans  la 'peinture:  ce  noir  est 
confiu  sous  la  nqm  de  Rorr  • 

Les  lièges  que  l’on  trouve  dans-  le 'commerce  ayant  tine 
épaisseur  Jiinitée  et  étant  quelquefois  perforés  de  trous-  nom* 
Iratrit  , â ârciTe  quelquefois  qu’on  est- forcé,  lorsqu’on  ne 
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trouve  pas  de  gros  boùchons  en  liège  de  Catalogne,  qui  sont 
très  fins  et  très  souples , de  préparer  des  moreeaiix  de  liégp 
d’une  épaisseur  plus  grande , et  qui  sont  destinés  à fournir  des 
broches  d’une  plus  grande  épaisseur;  pour  cela  on  coupe  4 
l’aide  d’iinc  scie,  thuis  une  planche  àe  liège  , der morceaux" 
rectangulaires  qui  dans  an  sens  ont  une  longueur  égale  à' la 
hautenr  du  bouchon  que  l’on  veut  obtenir,  et  dans  l’aiilre  une 
longueur  égal^  au  diamètre  voulu  ; on  aplanit,  à l’aide  d’une 
ripe , les  surfaces  supérieures  et  inférieures  de  ces  fra'fphents  de' 
liège , et  on  les  assemble  deux  à deux  ou  trois  à.  trois.  Lorsque 
les  morceaux  sont  ainsi  disposés  selon  les  diamètres  que  l’on 
veut  oblenirj  pn  colle  avec  de  la  côlle  de  gélatine  les  faces  qui 
doivent  adheref , et  on  lie  avec  nue  ficelle  cliaq'ue  paquet  quî 
doit  former  un  bouchon , ^on  dispose  ensuite  les  paquets  entre 
les  côtés  d’un  cliissis  à clavette',  et  on  le  serre  fortement;  on 
peut  encore  se  servir  d’une  presse,  lorsque  la  gélatine  est  des- 
séchée, et  on  enlève  le?  morceaux  de  liège  formant  un  tout 
aussi  consistant  et  plus  solide  que  s’il  était  d’un  seul  morceau. 
Ou  les  taille  au  couteau  de  bouchonnier  ou  bien  on  les  ajuste 
à la  râpe  et  à la  lime.  Les  bôuchons' ainsi  préparés  n’out  phis 
aucun  tçpu  dans  le  sens»  de  leur  longueur,  et'Ies  défauts  étant 
situés  liorizontalemcnt  ne  peuvent  permettre  à l'air  qui  les  tra- 
verse dans  l’intérieur  des  vases,  de  communiquer  avec  l’air  ex- 
térieur. Les  bouchons  d’une  certaine  grosseur  n’a  vaut  pas  toute 
la  souplesse  désirable , souplesse  que  les  tonneliers  donnent  aux 
Louchons  de  grosseur'  prdiuaipe  en  les’  mâchant  avec  les  dents  , 
on  peut  suppléer  à ce  défaut  à l’aide  d’un  instrument  eu  forme 
de  tenailles  et-  qui  est  garni  de  inûchuires  cannelées  ; par  son 
moyen , on  amollit  les  bouclions  et  on  les  rend  assez  flexi- 
bles pour  les.-  faire  entrer  dans  des  goulots  tl’un  diamètre 
moindre  que,  le  leur.  On  peut  aitsâi  substituer  des  bouchons  de 
iorine  cyliudriqué'  qui  bouchent  mieux  ,aux  bouchons  de  for-- 
me  conique,  qui  ne  présentent  pas  cet  avantage* 

On  a aussi  donné  le  nom  de  liège  à quelques  écorces  ou 
bots  très  légers;  à la  racine  du  ifywrt  aquatica  L.  , au  bois 
à\i.  Bombax  gossjpijuni  L.,aux  écorces  da  Cisstts  niiippia  l-^in., 
à celle  du  Qnstonia  spongios»  , Pers.  Un  produit  qui  se  rap- 
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proclie  du  liège , c’est  la  cliair  de  cei’tarnS  holets  fibrèur, 

A,  Chevallier. 

LIEN.  Pièce  de  bois  inclinée, \ordi'naipeinent  à 45  degrés, 
qui  sert  à diminuer  et  soulager  lès  portées  d’tfhe  pièce  de  char- 
pente, ou  à en  relier  plusieurs,  etç.  Voir  Pla^jchér,  Toit,  etc!'" 

« Goorlier.'  ' V ' ' 

LimX  J)’AISANCES.  Voy.  Latrines.  ^ 

LLVLE.  ( Technologie.'^  ün.i'A.  servant  à travailler  lé  fer  après 
qu’il  a été  forgé  et  à lui' donner  des  formes  régulières.  L’oüvrfer 
qui  s’adonne  spépialedient  au  travail  de  la-lime  se  nomme  /<•,  ' 
mcùr  et  quelquefois  Ajostedr.  (Voy.  ce  mot  ) ‘ ’ 

La  lime  est  une  nécessité  coûteuse  pour  les  arts' mécaniques  ; 
tous  les  efïbi-ts  du  forgeron , du  serrurier  et  généralement  de  tous 
les  ouvriers  qui  se  Irvrent  à la  manipulation  des  métaux,  tendent 
à restreindre,  le  plus  possible  son  usage  ; mais  jusqu’à  présent 
ces  tentatives  n'out  pas  été  couronnées  d’un  plein  succès,  et  la 
grande  consommation  qui  se  fait  de  cet  outil  imparfait  prouve 
que  l'industrie  a encore  beaucoup  de  souhaité  à former  potar 
ce  qui  le  concerne.  Lofsque  nous  appelons  la  lime  un  outil 
imparfait,  nom  n’entendons  point  parier  de  sa  fabrication,  qui, 
au  contraire,  a atteint  tout  le  degré  de  perfection  possiblè^  non 
plus  que  de  la  matière  dont  elle  est  composée;  l’àcier  pourra, 
sans  doute  , acquérir  encore;  cependant  tel  qu'il  est  il  suflit , 
généralement  parlant,  atix  besoins  des  arts.  C'ést  le  mode,  c’est 
la  nature  dé  l’outil  qui  sont  radicalement  inàparfàits.  Eh  effet , 
la  lime  est  qn  outil  qui , après  avoir  demanjdé  beaucoup  dd 
peines  et  dé  soins-  pour  être  bien  fabriqué , s’use  très  prompte- 
ment; il  est  parfait  tant  qu’il  ta’oipas  servi;  dès  qti'il  a travaillé, 
une  heure  il  estdéjà  altéré  ef  il  n’y  à pas  de  'moyen  de  réparer 
le  dommage.'  Dans  les  «arts,  tqût  instrument  qui  ne  peut  être 
repassé  et  répare  au  fur  et  à mesure  de  l’usage  est  un  instru- 
ment imparfait.  On  a essayé  de  faire  des  limes  qdi  offrissent  la 
faculté  ,d’être  repassées  ; mais  la  complication  de  l’instrument 
était  telle,  qu’elle  en" élevait  le  prix  liors'de  proportion  avec 
l’avantage,  produit;,  notis  devons  cependant  dire  deux  mots  du- 
plus  coniiu.^  des  essais  tentés  à cet  égard , afin  que  ceux  qui 
chercheront  à atteindre  le  but'  ambitioûné  -par  beaucoup  d’ar-" 
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tistes  ae  se  fourvoient  point  en  suivaut  ilne  route  déjà  i»ttue  ot 
explorée. 

J.  Whitc  a composé  tme  lime  avec  des  pièces  mobiles  très 
minces  et  pouvant  étve  repassées  toutes  ensemble!  Ces  pièces» 
s.’il  s’ag^iasait  de  faire  une  lime  arrondie , étaient  des  disques  de 
tôle  d’acier  percés  au  centre,  et  dont  le  champ  était. à vive 
arête  ; s’il  s’agissait  de  faire  une  liraecafrée,  les  pièces  mobiles 
étaient  .polygonales,  les  champs  bien  dressés  et  l’arête  également 
yive.  Une  broebe  en  fer  enfilait  toutes  los  pièces  mobiles  qnt 
Venaient  s’appuyèr  contre  une  embase  ipobile  elle-mèthe,  ap- 
puyée Sur  le  manche, ' à l’endroit  où  il  recevait  la  soie  dé  la 
broche.  A l’autre  bout  de  cette  broche  se  trouvait,  également 
enfilée  dessus,  une  autre  pièce  épaisse  fonnaut.  cOntre>embase 
et  maiutenue  sur  la  broche , soit  à l’aide  d’une  clavette  passéé 
dans  une  mortaise  , soit  à l’aide  d’un  écrou  s’engageant  sur  le 
bout  fileté  de  la  broche.- Il  est  bien ' entendu  que  la  contre- 
embase,  ainsi  que  l’cmbasa,  étaient  d’un  diàmèti'e  moins  grand 
que  les  pièces  mobiles  qui  étaient  maintenues  entre  elles  et  par 
elles.  Dans  cette  disposition,  toutes  les  pièces  n’étaient  visible» 
que.  par  leur  champ , les  plans  étant  justarrposés  les  uits  contre 
les  autres.  Dans  cet  état,  qu’ou  peut  se  figurer  par  cuie-pile  de 
pièces  de  5 francs,  à l’exception  que  les  disques  étaient  bèau- 
coup  moins  épais  que  les  pièces  de  monnaie  et  d’un  ^arnètre 
moindre  ; dans  cet  état,  dis-je,  la  lime  n’était  point  iitordante, 
elle  ofirait  seiileraent  un  cylindre.  On  pouvait  alors  la  passer 
sur  la  pierre,  pour  aviver  les  cbàmps,  et  cette  position  devait 
pouvoir  .être  de-nouveau  reprise  toutes  les  fois  qu’il  faudrait 
;tepas$er  la  lime.  Lorsqu’il  s'agisiait  de  l’employer  comme  lime, 
où  inclinait  l’embase  aq  moyen  d’un  ccdn  interposé , coin  plut 
ou  moins  incliné  selpn  qu’on  voulait  produire  une  taiUê  nfd_e, 
bétarde,  deuû-douce,  on  douce;,  et  alorsXeutes  les  pièces  mp-> 
biles  s’.incliuaitmt  sut;  la  broche,  -la  centre-embase  s’inclinait 
eUe*méme  sous  l’effort  d’uq  coin  semblable  à celui  qui  avait 
fait  incliner  l’embase  ; le  tout  fixé  par  la  cktvette  ou  l’écrou, 
la.liihe  était  formée  et  prête  à servir. /Si  l’ou  incline  de  même 
la  pile  de  pièces  de'  monnaie  dont  notis  venons  de  parlèv, 
tùr  verra  «ùUù-  les  arêtes  t hé  bien,  ce  sont  ces  arête»  qui  rè- 
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présen.t)iieDt  les  taillés»  Oh  conçoit' qae  ces  tailles  étaiéht 
d’aiUant  plvs  fortes  q|ie  le»  disques  étaienV  épais  et  inditiés  $ 
qu’elles  étaient  au  coulraire  d’autant -plus  douces -que  leS 
disques  étaient  iptnces  et  peu  inclinés.  11  fallait  dnhe  avtiir 
une  série  de  paires  de  coins,  plus ‘ou  moins  inclinés,  suivant  le 
besoin.  . - * . ^ . 

Ifuiia' autre  part,  lea  limes  pcoduites  par  cë  moyeh  n’étaient 
pas , à pr<q)reni«nt  parler , des^limas;  inais  étaient phitéft  dss 
écoitânües  ^ è’ést'à-dire  des  limes  taillées  sur  qn  Seul  sens,  sans 
croisement,  cè  qui  ne  les  aurait  rendues  propres  qu’à  traVSïlleV 
sur  les  corps  tendres,  tels  que  lés  bois,  la  corne,  les  os,  rivoire| 
mais  pour  agir  sur  les  métaux , il  faut  une  taille  croisée.  On 
pouvait  se  la  procurer  en  cannelant  les' disques  suflenr  ebâinp' 
et  les  repassant  alors  sur  leur  facef  mais  H ne  paraît  pas  que 
l’auteur  ait  réalisé;cette  idée.  - ~ 

Quant  aUx  limes  4/4,  l'auteur  entployait  bne  autre  tnétbode; 
les  plaiieliettes  d’acier,  de  forme  parallélogramme,  qui,  datas  cé' 
cas,  tenaient  lieu  des  disques,  n’étaient  point  percées  ata  centre;^, 
elles  s’empilaient  dans  un  châssis,  ayant  quelque  analogie  sivec 
ceux  des  FixtÈaxs  doùblèë  ( v.  ce  mot).  Ses  planchettes,  placée# 
dans  ce  fût,  étaient  de  même  inclinées  au  moyen  dé  coins,  ^ 
maintenues  au  moyen  d’une  vis  de  pression,  et  pouvaient  être 
ramenées  dans  la  position  verticale  lorsqu’il  s’agisSait  dé  rè^ 
passer  U lime.  Les  tailles  de  cette  lime  se  seraient  trouvées 
droites  en  travers , ce  qui  aurait  eu  un  grave  indotavénient 
si  l’auteur  n’y; avait  remédié  par  uno'  double  incUéaisoh  des 
coins.  - • ‘ ~ ’ 

Si  ces  liqies  , ûitss  ' perpétuelles, -s^ajeat  produit  des  effets 
pliu  marquants,  nous  aurions,  à l’aide d«  quelques  fibres , 
cberehé  â en  -bien' éndilir  la'^construction;  mais  elles  h’ont  point 
été  goûtées,  et,  à tort  ou  à raison,  nous  ne  saurions  rien  dire  de 
certain  â cet  égard  ; ëllps  n’ont  point  été  adoptées  dans  les  ate>^ 
liers;  nous  pepsons  donc  -que  ce  que  nous  venons  d'en  ^re 
.sera  solhsant  pour  donner  une  idée  assez  précise  de  l’exécutioif 
de  M.  Wlutte,  qui  pouria  d’ailleurs  être  reprise  et  étendue  s’il 
y a lieu.  ; ‘ 

- On  trouva  dans  Iss  JnmUet'  dos-  Maa^Oettlris  d’ Oetilly,  \tk 
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ineatioa  d'âne  lime  qui  serait  "j^eu  dispendieuse  ; c’est  une  limé 
en  teiTe  cuite.  On  choisit  de  préférence  celte  terre  dure,  nom- 
mée grès,  avec  laquelle  on  fait  des  potei-ies  très  résistantes.  On 
pétrit  cette  terre  bien  pulvérisée,  bien,  battue , et  on  en  fait  des 
parallélipipèdes,  aiTectant  la  forme  des  limes  onimaires  au  pa- 
quet. On  les  enveloppe  avec  une  toile  neuve  , fil  rond,  plus  ou 
moins  grosse,  selon  que  l’on  veut  que  la  lime  soit  taillée  plus 
ou  moins  grossièremeilt  ; on  appuie  sur  cette  toile  de  manière 
à ce  que  la  terre,  encore  molle,  eu,  puisse  recevok  l’empreinte, 
et,  après  avoir  retiré. la  terre  de  dedans  les  toiles,  on  porte  les 
limes  à la  cuisson,  qui  doit  être  ferme.  Il  est  bien  entendu  qu’on 
fait  sécher  préalablement  à l’ombre,  et  qu’en  général  on  prend 
pour  cette  cuisson  tçutes  les  {M'écautions  ordinaires ’qui,  étant 
étrangères  à l’objet  qui  nous  occupe , seront  expliquées  lors- 
qu il  sera  question  des  poteries.  L’empreiutp  produite  par  les 
fils  de  la  toile  sont  les  tailles,  qu’on  doit  faire  en  sorte  d’in- 
cliner relativement  à l’axe  de  la  lime.  On  prétend  que  ces  limes 
en  terre  sont  d’un  bon  usage  : celât  est  croyable. 

On  a fait  encore  d’autres  tentatives,  mais  moins  suivies: 
nous  n en  parlerons  pas.  Nous  avons  cru  devoir  entrer  dans  les 
déuils  qui  précèdent  pour  piiouver  que  l’esprit  des  industriels 
s est  souvent  exercé  à trouver  un  moyen  d’qffraircbir  la  fabri- 
cation de  l’emploi  des  limes  ordinaire^  qui  est  très  coûteux  ; 
mais  comme,  jusqu’à  présent,  rien  qui  soit  tout-à-falt  satisfai- 
sant n’a  encore  été  trouvé,  nous  devons  prendre  les  choses  dans 
l’état  ou  elles  se  trouvent,  et  nous  renfermer  dans  la  description 
des  procédés  en  usâge. 

Les  limes  ne  pouvant  être  faites  de  telle  sorte  qu’il  fût  pos- 
sible de  les  repasser  lorsqu’elles  avaient  blanchi,  c’est-à-dire 
lorsqu  elles  ne  mordaient  plus, 'la  mécanique,  qui  a produit  tant 
d’ouvrages  justement  estimés,  et  pour  leur  parfaite  exécution, 
et  pour  le  bas  prix  auquel,  elle  les  fit  descendre  , la  mécanique 
voulut  s emparer  de  cette  fabrication.' Ici , pour  la  preinièie 
fois  peut-être,  elle  échoua  complètement.  Qui  aurait  pu  croire, 
si  1 eveneinent  ne  l’eut  point  prouvé,  que  les  machines  qui 
ont  doniie  dans  tous  les  genres  de  produits  d'es  choses  si  admi- 
rables que  parfois  on  demeure  étonné  à l* aspect  de  ces  produits.. 
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«t  qu’on  serait  prcaqtte  tenté  d’attribuer  ia  vie  elf  rinteDigence 
à la  cotiibinaison  de'  ToUes  et  de  leviers  qui  les  a don- 
nés , que  tout  l’eüort  du  gébie  des  constructeurs  viéndraât  se 
briser  contre  cette  operation  si  shnplé,  la  teûUe'  d’une  lime , 
opération  que  des  jeunes  filles  font  sans  se  gêner , en  cban* 
tant,  en  causant.  . entre  elles!  Telle 'est < cependant  l’exacte 
véxâté..  - “r  , 

La  madriue  à tailler  les  limes  la  plus  anciennement  con- 
nue date  de  1700  ou  environ  ; dès  un  premier  essai  on  avait 
déjà  trouvé  le ‘moyen  de  faire  bien  une  lime , si  cettë  opératioii 
avait.pu’étre  le' produit  d’une  piacbine  ^ quelques  mojts  suffiront 
pour  donner  une  idée  Suffisamment  appi'oximative  du  niéaa- 
nismoi  Les.  limes  forgées,  blanchies,  préparées  pour  la  taiUe^ 
étaient  placées  côte  4 côte,  au  nombre  de  trois  ou  quartre,  dans 
rm  tiroir  en  fer , où  elles  étaient  maintenues  solidement  par  des 
vis.de  pression  latéialea,  appuyant  sur  un  corps  élastique  inter-- 
posé.  £e\  tiroir 'était  mobile,  glissant  sur  deux  coulisseaux.  : 
il  était  paivdéssous  taillé  en  lime  ou  en  râpe  , et  s’appuyait 
sur  un  cyliudre  .en^bois  dur  mis  en  contact  avec  le  dessous 
dp  tiroir.  Le  cylindre  était  porté  sur  un  aibi'e^  et  à Tune 
de  ses .(exlmmités  ,se  trouvait  une  roue  dentée,  engrenant 
avêc  un  pignon  ^uT était  rais  en  nnouvement  par  le  moteur. 
Ainsi,  en  te  nant  la  manivelle  de  l’arbre  qui  portait  le  pignon» 
ou  faisait  mouvoir  l&cylididre,  qui,  lui-même,  frottant  contré'' 
le  tiroir,  le  faisait  avaneër.ou  reculer  selon  qu’on  tournait  la 
manivelle  dausùn  sçus  ou  dans  l’autre;  ainsi  se  réglaitlemott- 
vemeut  de  Vcuet-vient- du  chariot. . „ - ^ - 

Il  y avait  au-dessus  dn  tkOir  trois  a.u  quatre  bolteSà  cisefinx 
pouvant  se  raïqsrOcber  entre  elles  ou  s'éçiuter  plus  ou  moins 
suivant 'ia  largebc  dés  limes  à tailler  : ces  boitesyqni  n’étaient 
autre  chose,  que-  dès  troüs  carré-lodgs  praUqUc-s  'dans  un  mor- 
ceau'de  fer  , reèevaient leé  oiseanx  qui  y entraient  justement  r . 
un  xessort  fixé  à la  partie  supérieure  de  chaque  boîte,  et  vénênt- 
buter  conti  e uiKétoqiiiau-i-é.sei'Vé  eu  haut  du  ciseau,  servait  à'  " 
retirer  ce  ciseau,  après  qj|e,  frappé,  par  le  marteau  > il  avair  ' 
produit  la  ,taiUe  : ces  boîtes  pouvaient  être  plus  ou'UidlDS  in- 
cliuéjss  jtuiv4»t  .que.U  taille  dievait  ètre  :plita  ou  moins  peoebéeÿ 
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et  au3$i  de  manièi'c  à pouvoir  croiser  les  tailles  lorsqu’un  des 
côtés  de  la  lime  était  taillé  dans  un  sens. 

Les  luai'teaux  formaient  bascule  sur  un  axe  fixe  qui  ti'arersait 
tous  les  manches  aux  deux  tiers  de  leur  longueur.  Le  tièrs  au 
dehors  de  l’axe  était  rencontre  par  les  dents  d’une  roue  ^ came 
posée  sur  le  même  arbre  que  le  pignon  qui  domiait  l’iiripulsion 
au  cylindre  du  chariot , et , selon  que  ces  cames  étaient  plus  ou 
moins  multipliées  sur  les  roues,  les  coups  de  marteau  étaient 
plus  ou  moins  pressés.  Lorsque  ces  coups  étaient  répétés  à des 
intervalles  rapprochés,  ils  étaient  nécessairemcnt’moins  pesants; 
lorsque  les  dents  de  la  came  étaient  plus  longues  et  plus  es- 
pacées, elles  tenaient  plus  long-temps  le  manche  en  contact, 
le  faisaient  baisser  plus  bas  , et  alors  les  coups  étaient  moins 
précipités  et  plus  pesants.  Dans  ce  dernier  cas  , on  produisait 
des  limes  rudes  et  bâtardes;  dans  le  premier  çaj,  ou  produisait 
des  tailles  demi-douces  ou  tloiices.  Le  tout  dépendait  des  cames 
dont  on  devait  avoir  un  assortiment  approprié  à toutes  leS  tailles. 
Hieu  u’indique  que  cette  machine,  d’ailleurs  bien  appropriée  à 
son  objet,  ait  été  employée  et  que  ses  produits  aient  été  bien 
répandus  dans  le  commerce. 

U|»e  viugtaiue  d’années  plus  tard,  oiCprésentaà  l’approbation 
de  l’Académie  des  sciences  une  autre  machiue  qui  se  i-approeliaîl 
absolument  de  celle  dont  nous  venons  de  parler;  elle  n’en  dif- 
férait qu'eu  ce  que  le  cylindre  en  bois  était  remplacé  par  une 
roue  dentén;  engrenant  dans  une  créniaillère  placée  sous  le 
chariot. 

Eu  f75(î , un  autre  mécanicicu  apport^  encore  éles  perfection*- 
uemeuts  à l’idée>iuère.  Des  ressorts  mainteuaioirt  les  ciseaux  dans 
une  position  telle  que  leur  tranchant  devak  toujours  s’asseoir 
bien  également  sur  la  lime  A tailler,  tandis  que  dans  le<  deux 
premières  m3clnne8,.ia  ciseau  no  toitibant  pas  bien  à plat,  la 
taille  se  tronvait  plus  profonde  d’un  bout  qüe  de  l’autre.  Cette 
machine  était  encore  perfcctiounée  en  ce  que  la  taille  se  faisait 
en  aillant  et  venant,  et,  au  moyen  d'un  mouveineHt  d’iiK>li- 
naisoii,  la  taille  fai  te  en  allant  ve  trouvait  croisée  en  revenant. 

Euvtrou  Usfiièe  ans  .plus  lard  , on  tepta  une  autre  marche  ; 
les  limes  à tailler  ne  furent  plus  mues  par  un  chariot,  elles 
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demeurèreiU  fixé«s  sur  un  établi,  et  ce  furent  les  Jxjrte-ciseaux 
qui  marclièrent  en  obéissant  à l’impulsion  réglée  d’une  vis  de 
rappel;  sur  cette  vis  était  iineTone  à étoquiaux,  qtd^  venant  A 
rencontrer  de  petites  bielles  attenantes  aux  ciseaux,  les  faisant 
sortir  des  tailles  à chaque  coup  de  marteati. 

Aucune  decesinachmeene  remplissant  absolument  son  objet, 
Jeur  usage  ne  se  répandit  pas.  Depuis,  on  comprit  qu’une  ma- 
chine compliquée  coûtant  beaticôup  à établir  et  à entretenir, 
et  ne  fonctionnant  pas  aussi  régulièretnent  que  la  main , le 
grand  nombre  de  produits  imparfaits  ne  pouvait  égaler  en  valéur 
un  nombre  depi-oduïts  plus  restreints,  mais  mieux  établis  ; on 
essaya  donc  de  frapper  avec  un  marteau  tenu  à la  main  sur 
un  ciseau  enfenné  dans  un  portc-ciseou  , dont  la  tige  faite 
d acier  était  élastique  et  s’enlevait  à chaque  coup  ; le  porte- 
lime  était  conduit  par  la  main  gauche  : ce  moyen  qu’on  voit 
encore  employé  quelquefois  par  ceux  qui  veulent  accidentel- 
lement tailler  une  lîme , les  mâchoires  d’une  pince  ou  d’un 
étau , ne  fut  jamais  adopté  par  les  tailleui's  de  profession,  qui 
ont  l’habitude  de  donner  avec  la  main  toutes  les  inclinaisons.' 
Ce  dernier  moyen,  le  plus  simple  de  tous , puisque  l’appareil 
entier  se  prend  dans  Un  étau  à pied  , est  peut-être  le  seul  qui 
sera  conservé  si  toutefois  il  l'est  ; toutes  les  autres  machines 
ont  été  abandonnées,  et  maintenant  , en  France,  en  AngleteiTC 
et  en  Allemagne,  on  ne  taille  les  limes  qu’à  la  main. 

Cette  opération  de  la  taille  d’une  lime,  en  apparence  si  sim- 
ple , est  eu  effet  assez  compliquée  si  on  envisage  toutes  les 
eonditions'  à remplir  pour  qu’elle  soit  convenablement  faite. 
Les  tailles  doivent  avoir  une  double  inclinaison;  d’abord  relati-» 
vement  à l’axe  de  la  lime,  afin  qiie,dan8  leur  croisement, 
elles  puissent  produire  des  dents  de  forme  rbombdidale  ; et  en- 
suite, elles  doivent  être  jlenchées  en  avant.  Cette  seconde  incli- 
naison déf>end  et  Je  la  manière  dont  le  ciseau  est  présenté  et 
aussi  de  l’incUnoisou  des  biseaux  de  ce  ciseau.  Si  la  dent  est 
trop  relevée,  si  la  taille  est  très  profonde,  la  lime  mord  da- 
vantage; mais  elle  est  sujette  là  «’égiencf  : il  faut  dfe  préférence 
employer  les  limes  ainsi  faites  sur  le  cuivre,  avant  dè  les  com- 
promettre avec  le  fer  et  Tacier.  Indépendamment  dè  ces  deux  con- 


208  LIME. 

ditions,  les  tailles  doivent  être  égales  en  profpndenr  dan^  ^pUtc 
leui-.longuaur,  et  de  plus  toutes  les  tailles  doivent  èü  e toùté^  pa- 
ralleles  entre  elles,  et  d égalé  profondeur' dans  toute  la  longueur 
de  la  limé.  Cette  condition  n’est  pas  toujours  facile  à remplir  ; 
la  matière  cessant  parfois  d etre  liomogene  , ^ se  rencOnti'^  ’des 
parties  molles  dans.lesquelles  le  ciseau  entre  plus  profondé- 
ment sous  un  coup  de  marteau  d’égale  pesanteur;  d’autres  fois 
l’acier  estpailleux,  la  profondeur  des  tailles  venant  ^ rencontrer 
celle  de  la  paille,  des  échardes  se  lèvent  ql  la  lime  est  manquée. 
Puis , lorsque  toutes  les  conditions  de  süCcès  sont  remplies , c’eSt 
lé  ciseau  dont  la  trempe  n’est  point  parfaite  qui  s’ébrèclie , si 
elle  est  trop  dure;  qui  blanchit,  si  elle  n’ést  pas  assez  forte. 
Après  l’alfùtage  , les  biseaux  changent  d’iiiclinaison , et  lors- 
qu’on vient  continuer  le  travail,  après  avoir  remis  lë  ciseau  en 
état,  un  changement  de  couleur  fait  reconnaître c’est 
ainsi  qu  on  nomme  l’interruption  qui  se  fait  remarquer,  prin- 
cipalement dans  les  limes  douces.  Une  reprise  n’est  pas  un  dé- 
faut capital  ; mais  il  y a plus  de  mérite  à n’en  point  faire.  Or,  il 
n’y  a que  le  sentiment  de  la  main  qui  ptiisse  guider  sûrement 
dans  tous  ces  cas , elle  seule  peut  sentii-  si  .leci^u  entre  trop 
et  s’il  faut  diminuer  la  pesanteur  des  coups;  elle  sèulé  peut  ap- 
précier  s’il  faut  frapper  plus  fort  lorsque  le  tranchant  du  ciseau 
est  moins  vif;  la  machine  ne  modèfe  point  les.  coups,  sont 
tous  d-’égale  force , et  cependant  ils  doivent  être  appropriés  à 
l’effet  qu’ils  doivent  produire.  Il  nous  semble  donc  que  la  mé- 
canique ne  pourra  jamais  déposséder  la  fabrication  manuelle 
il  n y aurait  pas  d ailleurs  un  avantage- notable  à ce  qu’il  en  fut 
ainsi  ; car  une  femme  dont  la  joiu'née  est . faiblement  rétribuée 
produit  une  quantité  considérable  de  limes. 

Examinons  maintenant,  la  fabrication  tëlle  qu’elle  se  fait 
presque  partout;  car,  à' très  peu  d’exçeptîous'près,  tdusiles  fabri- 
cants fout  tailler  à la  inam.  Dans  cette  immense  fabrication 
de  limes  les  rôles  sont  partagés  ; les  uns.  ne  fabriquent  que  la 
grosse  lime , les  autres  ne  font  que  les  li/bes  mopnnes  ; d’autres 
enfin  ne  s’occupent  que  de  la  lime  de  c’est  la  lime 

d’horloge»  iq. 

ÿToww  *4/»cf_soriUtaiUées  tre^  rudes,  c’est-à-dire  que  les 
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tailles  en  sont  profondes  et’  écarlécs.  On  fait  des  limes  fort 
Riandes  et  larges  en  proportion , dontla  taille  est  bâtarde , demi- 
bâtarde,  et  même  douce  ; mais  ces  limes  sont  fabriquées  dans 
les  établissements  qui  font  la  lime  moyenne  ; il  n’y  a d’ailleurs 
rien  d’absolu  dans  les  démarcations  que  nous  venons  de  poser; 
dans  beaucoup  de  petits  établissements  on  fabrique  les  limes 
( de  toutes  dimensions  ; nous  parlons  seulement  de  la  généra- 
lité. Les  grosses  limes  portent  des  nopis  divers  selon  leur  forme; 

. celles  très  grosses  qui  sont  carrées  dans  leur  coupe  se  nomment 
carreaux-,  elles  servent  à dégrossir  l’ouvrage  ; il  y en  a d’autres 
très,  fortes  qui  sont  plates  on  demi-rondes;  elles  sont  empaque- 
tées dans  de  la  paille,  et  portent  le  nom  de  limes  au  paquet  ou 
limes  en  paille.  Les  paquets  ^jonticnnent  une,  deux  ou  trois 
limes,  c’est  ce  qui  fai^que  les  ouvriers  se  servent  de  cette  lo- 
ci^on  limes  de  une  aA  paquet , limes  de  deux  au  paquet,  etc. 
Ces  limes  venaient  autrefôi?  àe  l’Allemagne.  Les  paquets  pèsent 
huit  et  neuf  hectogrammes  ; et  comme  ils  sont  toujours  cotés 
selon  les  anciennes  dénominations,  ils  portent  6i/ , 7/4  . c’est-à- 
dire  qu’ils  pèsent  six  quarterons , sept  quarterons.  Leur  prix 
varie  avec  leur  qualité  ; il  y a des  limes  allemandes  qui  se  ven- 
dent 1 fr.  65  c.  le  paquet  ; mais  on  n’en  trouve  presque  plus. 
Les  limes  marquées  PATENT  ont  eu  long-temps  une  bonne  ré- 
putation ; mais  comme  depuis  trois  ans  environ  toutes  les  mar- 
ques ont  été  contrefaites  , il  n’est  plus  possible  de  s’arrêter  à la 
marque,  qui,  à force  d’avoir  été  une  déception,  a fini  par  ne  plus 
•■tromper  personne.  Vainement  fait-on  de  l’autre  côté  de  la 
marque  une  contre-marque  légèré  qui  se  perd  dans  la  taille; 
ce  moyen  même  est  usé  , et  la  confusion  est  devenue  telle  que 
le  marchand  lui-même  ne  s’y  reconnaît  plus , s’il  n’a  pas  le  soin 
de  tenir  ses  limes  de  diverses  qualités  dans  des  lieux  ou  dans 
des  enveloppes  bien  distincts  les  uns  des  autres.  Le  prix  du  pa- 
quet n’est  point  déterminé  ; on  vient  de  voir  qu’il  y en  avait  à 
1 fr.  65  c.  ; mais  il  est  très  rare  d’en  rencontrer  à si  bas  prix; 
ordinairement  les  prix  sont  de  2 fr.  20  c.,  2 fr.  30,  40,  5o, 
60 , 80  c.  11  y en  a de  plus  chères  encore , maintenant  que 
l’on  commence  à employer  l’acier  fondu  dans  la  fabrication  des 
limes  au  paquet.  Presque  toutes  l'es  grosses  limes  sont  pointues 
V».  ' 
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par  le  bout,  renflées  au  milieu  et,  amincies  dam  la  partie  qui 
avoisine  la  queüc.  ■ 

Les  limés  lAoyennes  sont  taillées  plus  finement , elles  sont  d’ail- 
leurs de  toute  dimension  , depuis  0“,15  de  longueur  jusqu  à 
O**,^ , et  même  davantage.  La  taille  en  est  bâtarde,  demi -bâtarde, 
demi-douce  et  douce.  On  les  désigne  sous  le  aova.àepiùte , plate- 
h-maïn,  tiers-point,  quem-de-rat,€leini-rontlcs,  fendantes, etc. 

La  lime  plate  4/4  ressemble  pour  la  forme  à la  lime  plate  du 
paquet,  seulement  elle  est  plus  large,  relativement  à' son  épais-  . 
seur;  elle  en  diffère  encore  en  ce  qu’elle  n’est  taillée  quesurtrois 
côtés  ; le  quatrièn» , qui  est  toujours  l’un  des  cluU||>s , reste 
uni  : dis|>osition  ek  utile  dans  beaucoup  de  circonstances 

qu’il  uerait  trop  long  d’exposer^y^^  lime  plate-à-main  ne 
diffère  de  la  précédente  qu’en  céfflH»conscrve  sa  largeur  dans 
toute  sa  longueur  ; elle  serait  éjp^plout  si  ce  n’était  qu’elle 
diminue  d’épaisseur  vers  le  bout  ; une  plate-à-main  bien  faite 
doit  bomber  dans  le  milieu  de  sa  longueur,  également  des  deux 
côtés  larges;  elle  doit  être  droite  par  ses  deux  champs.  Le  tfew- 
point  OM  trois-quarts  est  une  lime  de  coupe  triangulaire  qui  sert  k 
limer  les  scies  ; cette  lime  est  très  employée  ; nous  aurons  oc- 
casion de  revenir  sur  ce  qui  la  concerne,  /.a  queue~de-rat  est 
ronde  dans  sa  coupe  , pointue  par  le  bout,  renflée  dans  le  mi- 
lieu de  sa  longueur  ! comme  le  tiers-point , il  s’en  trouve  de 
toutes  longueurs  et  toutes  grosseurs;  elle  sert  dans  les  trous 
qu’çnveut  agrandir.  La  demi-ronde  n’oSte  presque' jamais  dans 
sa  coupe  un  demi-cercle , comme  son  nom  semblérait  l’annon- 
cer  : elle  platé  d’un  côté , de  l’autre  elle  est  arrondie;  mais  l’arc 
qu’elle  forme  appartient  à un  cercle  beaucoup  plus  grand  qiie 
edui  dont  là  partie  plate  serait  le  diamètre  ; U y a cependant 
quelques  demi-rondes , telles  que  celles  qui  servent  au^  scieurs  ' 
,de  long  pour  limer  leurs  scies  j qui  àoiit  tellement  demi- 
rondes  dans  leur  coupe.  Presque  toujours  ces  limes  sont  poin- 
tues, diminuant  également  en  épaisseur  et  en  largeur  à partir 
des  deux  tiers  de  leur,  longueur  totale.  La  deuii-^onde  est  en- 
core une  lime  très  employé;  elle  sert  comme  plate  d’entrée,  et 
austi  toutes  lès  fois  qu’il  faut  limer  des  coUrbes..Zes  linges  fen- 
dantes sontd’uM  exécution  trè^  difficile  relativcmentà  la  trempe^ 
beurforwe  est  la  même  que  celle  de  la  plate-à-main^  à cette 
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différence  près  qu’elles  ont  beaucoup  moins  d’épaisseur,  et 
que  t'ette  épaisseur  est  strictement  égale  daUs  toute  la  longueur 
de  la  lime,  qui  d’est  tailléè  que  sur  ses  champs,  et  aussi  un 
peu  de  cliaque  côté  de  la  partie  qui  avoisine  le  champ  afin  de 
lui  donner  de  l’entrée  la  partie  médiale  de  chaque  côté  reste 
unie.  La  tmlle  des  champs  est  simple,  droite,  en  écouane;  celle 
des  côtés  ëst  inclinée  et  un  peu  croisée  de  trois  en  trois  tailles  : 
ces  limes  , très  minces , sont  sujettes  à se  gercer  à la  trempe  ; 
elles  sont  d’ailleurs  très  fragiles,  et  sont  promptement  brisées  si 
la  main  qui  les  emploie  n’est  pas  très  habile.  C’est  avec  la  lime 
à fendre  que  l’on  l^d  lés  têtes  de  vis , qu’on  fait  les  dégage- 
ments aiâk  pannetons  des  clefs , etc , etc.  Il  y a un  nombréux 
assortiment  de  ces  limes  qui  varient  beaucoup  de  forme.  Gomme 
toutes  ces  variétés  se  retrouvent  dahs  les  petites  Urnes,  nous  au- 
rons occasion  d’y  revenir.  ^ 

Les  ptjÊÊés  limes  ont  des  formes  encore  plus  variées  que  les 
grosse^  ecles.moyennes  limes,  dont  elles  reproduisent  d’ailleurs 
toutesdes  formes  ; mais,  réduites  dans  leurs  proportions, laiaille 
de  ces  limes  est  demi-douce,  et  douce  et  quelquefois  très  douce. 
Quelques  figures  nous  épargneront  bien  des  paroles  dans  la 
description  des  forntes  de  ces  outils,  qui  sont  ëxtrêmement 
nombréüx , chaque  profession  ayant  ses  limes  qui  lui  sont  pro- 
pres , et  les  ouvriers  se  faisant  souvent  tailler  des  limes  sur  dès 
modèles  en  bois,  inventés  pour  telle  ou  telle  opération.  D’où  il 
suit  qu’il  serait  impossible  de  donner  une  description  complète 
de  toutes  les  limes  qu’on  peut  rencontr  er  dans  les  ateliers  ; nous 
nous  renfermerons  dans  celle  des  limes  que  l’on  .trouve  toutes 
fabriquées  dans  le  commerce , en  irégligeant  encore  les  modifi- 
tions.que  subit  chaque  forme  radicale.  _ . 

• La  fig.  45  représente,  vue  de  face  et  de  champ,  la  lime  plate 
ordinaire:  elle  peut  avoir  neuf  à dix  centimètres  de  longueur 
pliis  ou  moins  ; .il  en  est  de  très  courtes , qui  n’ont  que  six  à 
sept  ceniimétres;  la  largeur  est  d’environ  un  centimètre^ 
l’^isseur  est  proportionnée , variant  entre  trois  et  cinq  milli- 
in^rês;  la  taille  de  ces  limes  est  bâtorde,  demi-bâtarde,  ou,  demi- 
douce  ; elle  espen  général  adaptée  à l’usage  de  la  lime  ; il  y en 
a de  douces  et  très  douces  ; ces  limes  ont  toujours  un  champ 
uni;  elles  vont  en  s’appoinûssant  par  le  bout,  quelques  unes 

«4. 


Uiûiîized  by  Googk 


212 


sont  tout-à-fait  pointues  ; cette  jnçine  façon  se  retrouve  dans 
la  série  des  riQoii’S.dont  il  scrà  Ci-après  parlé.  , - 

F/>.  45.  .46.  47.  ' 43.--.  " 49. 


La  fig.  46  représente  la  platc-h  -tnain'y  tout  ce  que  nous  ve- 
nons  de  dire  sur  la  lime  plate  ordinaire  se  rapporte  à celle-ci. 

,La  fig.  47  est  la  demi-ronde.  Cétte  lime,  qui  dans  les  grande 
et  moyenne  proportions  affecte  tau  jours  à peu  près  la  même  for- 
me, est  sujette  à beau,cdupde  variatiôns  dans  les  petits  modèles  : 
tantôt  elle  est  très  plate , tantôt  très  arrondie , d’autres  fois  elle 
n’est  taillée  que  du  côté  rond,  tandis  que  le  côté  plat  reste  uni, 
plus  souvent  c’est  le  côté  rond  qui  est  uni  et  le  plat  seul  est  taillé. 
Les  angles  des  côtés,  qui  sont  très  coupants,  doivent  être  taillés 
dv.ee  soin , car  ces  angles  servent  dans  beaucoup  de  circonstances. 
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La  fig.  49  est  une  detni-rpnçje'  très  arrondie  qui  est  faite  or- 
Jinaii-enient  dans  d’asses  grandes  proportions , -mais  dont  la 
taille  est  toujours 'assez  fine;  aii  bout  se  trouve  une  partie 
plate  , dépassant  le  ronil,  'et  non  taillée,  sur  laquelle  le,  li- 
meur place  le  pouce  de  la  main  gauche  : elle  sert  particuliè- 
rement aux  scieurs  de  long  pour  limer  leurs  scies.  (Voy.  cl- 
dessus,  pagé  210.)  ^ ' 

La  fig.  48  est  le  tiers-point , l’une  des  limés  les  plus.einplpyées , 
et  pour  la  fabrication  de  laquelle  les  tailleurs  apportent  le  plus 
de  soin  ; car  les  tiers-points  bien  faits  et  bons  conti'ibuent  plus 
que  toute  autre  liiûc  à attirer  de  la  réputation  à une  fabrique. 
Dans  cette  partie  l’industrie  française  l’enaporte  sur  toute  autre, 
même  sur  celle  de  l’Angleterre,  qui  produit  les  meilleures  linres 
ordinaires.  On  fait  des  tiers-points  de  toute  grandeur,  cependâ'ut 
il  ne  s’en  trouve  pas.  qui  puissent  être  réputés  grosses  liipes; 
les  plus  grands  ont  trois  décimètres  de  longueur',  onen  voit  de 
si  petits  qu’ils  n’ont  pas  plus  de  deux  centimètres  de  longueur 
sur'une  largeur  d’un  millimètre  dans  leur  renflement.  L'a  taille 
de  ces  liines  est  communément  demi-douce.  Nous  dirons  plus 
Iras  ce  que  cette  taille  a- de  particulier.  Il  y a deux  espèces  de 
tiers-points;  celle  qui  est  universellement  connue,  etune autre 
nouvelle  qui  ne -se  fait  qu’à  Paris,  et  qui  u’est  destinée  qu’au 
limage  des  scies,  fonction  A laquelle  elle  est  très  propre  et 
qu’elle  remplit  beaucoup  mieux  que  les  autres;  ces  tier^points 
sont  très  recherchés,  et  c’est  avec  raison , pareequ’ils  font  mieux 
et  résistent  bien  pluè  lo'ngrteinps  à la  fatigue.  > 

' Ija  fig.  49  est  la  ainsi  nommée  par  la  similitude 

qu’on  lut  trouve  arec  la- queue  "d’un  rat.  Comme  le  tiers-point 
pllen-’a  point  de  diinenàon. arretée;  il  en  est  de  si  fines  qu’on 
l'este  étoimé  en  lés  voyant,  et  qu’on  ne  peut  concevoir  comment 
bn  a pu  tailler  sans  le  rompre,  un'  fil  d’acier  qui  se  termine  par-  ‘ 
fois  par  une  pointe  effilée  trèi  -fine.  La  tajlle  de lime''est 
proporttpanellemeat  beaucoup  plus  grossière  qU^|BMqüêrâ- 
})oiat  : les  qùéues-de  rat  taiUécs  doux  ne  sont  pi^Bmmdni»  ^ 
et  l’usage  a propre  que  cellèsqu’il  faut  ahsolumenrMrè  douces 
né  sent  pas  d’un  bon  usage  et  blanchissent  promptement.  Là  - 
taille  des  queues-de-rat  appartient  presque  toujours  aux  ap- 
prentis; c’est  ce  qui  fait  qu’elle  o*est  pas  uim  ersellenient  régu- 
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Hère;  noiis  en  parlerons  lorsqu’il  sera  question  de  la.  taille  des 
limes.  ■ . ; . , ■ . 

63.'  54. 


Vig.  50. 


51. 


52. 


Lès  fig.  51 , 5.2,'  53| 
54,  représenteut  lès  li- 
mes fendaiHes  de  di- 
verses espèces,  celle  6g. 
51  est  de  coupe  losange 
très  aplati,  la  taille  n’est 
point  croisée;  la  lon- 
gueur de  ces  limes  est 
de  huit  à onze  centimè- 
tres sur  liuit  à douze 
millimètres  de  largeur, 
leur  épaisseur  an  mi- 
lieu de  0,0015  environ. 
Celle  6g.  52  , nommée 
feuille  de  sauge,  est  tail- 
lée des  deux  côtés,' c’est 
une  double  demi-ronde 
très  aplatie,  la  taille 
n’en  e.st  pas  du  tout  croi- 
sée- Ses  dimensions  en 
longueur  et  largeur  sont 
ordinairement  moin- 
dres que  celles  de  la  1 ime 
51,  il  y a de  ces  limes 
qui  ne  sont  taillées  que 
d’un  seul  côte;  niais  la  majorité  l’est  sur  les  deüx  faces,  La  Fime 
îg.  '3  n’est  point  feuille  de  sauge , elle  n’est  taillée  qUe  sur  ses 
champs  qqi  sont' arrondis. 'Cette  Uille  n’est  point  inclinée;  la 
lune  est  ii^peu  reniée  dans  le  milieu,  afin  qu’elle  soit  moins 
fragile;  sÆloJlgueur  oïdiiiaire  est  de  sept  à huit  centimètres  sur 
cinq  milliiitètres  de  largeur.  Quant  à la  fig.  54  qui  est  la  lime 
fendante  proprement iîltc,  oU  peut  voir  ci-dessus  page2l0,  ce 
que  nous  en  avons  dit.  • ' ■ 

Les  figures  55 , 56  et  57  sont  des  limes  fendantes  connues 
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60.  sous  la  dÔDominatioo  de //mw  à ï/ofwèrM  ou 

à dossier.  Ces  limes  n’ont  pas  de  queues; 

1 ..  . 1 J» 


cl  fKfyolL-f  » JlltlVW  ** 

elles  sont  maintenues  dans  une  monture  de 
fer  ou  de  cuivre  ; la  queue  fait  partie  de  cette 
mouture,  qui  reste  toujours'  la  meme,  et 
l’on  remplace  les  limes  au  fur  et  à mesure 
qu’elles  s’usent.  Nous  donnons  la  lime  fig.  55, 
encoFe  bien  que  nous  ne  l’ayons  jamais  vue 
exécutée,  et  que  nous  ayons  peine  à la  com- 
prendre; cependant  comme  on  la  trouve 
décrite  dans  plusieurs  tiaités  technologiques, 
nous  n’avons  pas  cru  devoir  la  passer  sous 
j silence.  La  verge  de  la  monture,  qu’elle  soit 
ronde  _ou  carrée  ,'  est^pcrcée  de  deux  trous 
par  lesquels  passent  des  vis  qui  opèrent  pres- 
sion et  tendent  à rapprocher  les  deux  par- 
tiesde  cette,  verge,  et  par  conséquent  à main- 
tenir solidcinent  la  lime;  mais, pour  obtenir 
cet  effet , il  faut  que  la  lime  soit  percée, 
dans  son  milieu  , des  deux  trous  livrant  pas- 
sage'aux  vis;  or,  c’est  ce  qui  ne  nous  semble 
pas  praticable,  par  ladifticulié  qu’il  y aurait 
de  faire  coincider  les  trous  de  la  monture 
■ avec  ceux  de  klhne.  D’une  autre  part,  dans  ces  limes  minces, 
des  trous  seraient  un  obstacle  à la  trempe.  Si,  dans  tous  les  cas, 
en  perçant  les  trous  de  la  monture  d’après  ceux  de  la  lime,  on 
parvenait  à monter  une  fois  la  lime , on  ne  pourrait  plus  re- 
trouver le  même  écartement  dans  les  trous  de  la  seconde  lime, 
lorsque  la  première  serait  usée,  et  il  faudrait  faire  à chaque  fois 
une  nouvelle  monture.  La  lime  à dossiere,  fig.  56 , se  monte 
bien  plus  aisément.  La  dos-sière  est  fendue  , on  peut  élargir  la 
^nte  én  y faisant  entrer  de  force  une  lame  plus  épaisse  , ou 
la  rétrécir  en  japinçant  dans  l’étau.  Ou  détrémpele  bout  de  bli- 
me  à l’endroit  qui  avoisine  le  manche,  on  perce  un  trou  et  on  y 
‘passe  une  goupille,  le  tout  comme  cela  se  prathlue  pour  la 
scie  à dossiere.  Quand  la  lime  est  blanche  d’un  côté , on  la 
. retourne , on  la  fixe  avet  une  nouvelle  goupille  , et  les  limes 
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qu’on  usera  dans  la  suite  se  placeront  facilement  dans  cette 
Fig,'  57.  monture.  La  fig.  57  offre,  en  coupe 

^ ' ' seulement,  là  monture  la  plus  ordi- 

na^e,  monture  dans  laquelle  on  prend 
. ' arec  la  même  facilité  deslamesde  scies 

h métaux  et  des  limes  fendantes.  Cette 
monture  se  fait  avec  des  bandt^dc  tôle  d’aefer,  marquées  a 
dans  la  figure , ces  deux  baïdes  s'é^èmblent,  une  de  cbaque 
côte,  sur  une  pièce  plate  qui  se  teteine  en  queue;  elles  tiennent 
sqr  cette  pièce  à l’aide  de  goupilles'  rivées.  'Ces  deux  bandes 
sont  percées  de  quatre  ou  six  trûus  sur  leur  longueur  et  au 
milieu  de  leur  largeur;  les  trous  de  la  bandé  a sont  unis , ceux 
de  la  bande  b sont  tai'àudés.  Des  vis  de  pression  c passent  par 
ers  trous  ; en  les  serrant  on  rapproche  les  deux  bandes  a b, 
et  l’on  ])iiicé  entre  elles  unè  oii  deux  laines  de  scies  qui  sont 
marquées  d /sm  la  figure.  Si  l’ôn  ne  met  qu’une  lame  ,'it  faut 
toujours  mettre  du  côté  opposé , f^l^fbande  de  fer  ou  de 
cuivre  afin  que  la  pression  soit  égafét:Il  y a encore  d’autres  ' 
moyens  de  monter  les  limes  à fendre,  nous  n*en  parlerons  pas , 
ceux  que  nous  venons  de  décrire  étant  suffisants.  Dans  une' 
memture  bien  faite,  la  lime  peut  s’engager  plus  ou  moins  ; cettë  • 
faculté  offre  l’avantage  de  nç  donner  4e  saillie  qu’autant  que  ' 
cria  est  nécessaire  pour  la  profondeur  des  rainures  qu’on  veut 
faire , et  de  retrouver  toujours  invariableiiMit^lle  .ou  telle 
profondeur,  selon  qu’il  en  éit^beçoin  ;'la  mnMre  figure  57 . 
offre  cette  facilité. 

La  fig.  58  représente  une  lime  couteau pvicoutelle.  On  là  fait' 
de  plusieurs  manières  : tantôt  )e  dos  est  ahgulàiré,  comme  nous 
l’a vôns  représenté  dans  la  figure  ; tantôt  il  est  arrondi  , d’autres 
fois  il  est  tout  plat;  dans  ce  dernier  easy  il  est  taillé;  dans 
les  ^utres  -,  le  dos  est  quelquefois  uni,'  quelquefois  aussi  il  est 
taillé  ; il  y a cet  égard  une  grande  variété  dans  la  fabricàtioh.. 
Ces  limes  sont  dites  aussi  'à  pignon  ; mais  ce  nom  est  plus  spér 
cialement  affecté.aux  limes  coutelleé  représentées  .par  lâ  fig,'  59 
dontlacotipe  est  ovale,  très  allongée  ;'Ja  taille  est' incliiiçe  et* 
non  croisée  sur  .les  cotés;  elle  est  droite  i(ur  l’angle  tranchant 
ainsi  que  sur  le  dos  lorsqu’il  est  taillé;  Ces  limes  servent  à,.fen- 
dre  les  roues  déniées  et  les  pignons , et  dans  toutes  les  circou. 
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stances  où  il  fâ^t  limer  en  creux 

et  former  ^un  angle  moins  ou- 
vert "que  celui  qui  ^t  j>roduit 
par  l’action  du  tierS''pomt  L’an- 
gle du  tiers-point  est  de.  60  de- 
grés , les  annlcS  produits  par  les 
limes  coiitélles  ^nt  quelquefois 
de  10  degrés  seulement  d’ouverture.  Ces  sortes  deilimèsvil- 
rient  beaucoup  entre  elles  par  la  longueur  et  la  largèur,^  il  en 
est  qui  n’ont  que  trois  centimètres  de  longueur.nt  d’aùtres  qui-, 
ont  un  décimètre.  ‘ '■  ' ' J 

La  fig.  60  est  une  demi-ronde  à deux  pôign«5es;  liî  fig."  6l 
est  une  lime  de  coupe  carrée;  il  y a un.  grand  assorlmiâût  de 
ces  limes  qu’on  nomme  carrclcttcs  ; la  taille  est -peu  ou' point 
inclinée,  fet  n’est  point  crobee,  si  ce  n’est  dans  les  limes  de  cette 
sorte  qui  Sont  de  proportions  assez  fortes  ; .presque  toutes  ceS 
limes  sont  taillées  sur  les  quatre  faces.  . » ' ‘ ■ 

Les  ri  flairs  sont  des  limes  quines’'eminanclientpas;  le  milieu 
de  leur  longueur  est  uni , c’est  par  là  qu’on  prend  la  lime  ; les 
deux  boiifs  sont  toillcs  et  alfectent  toutes  les  formes  des  liines. 
ordinaires,  aussi'la  sérié  des  lifloirs ^st-elle  très'  étendue; 
nous  avons. cru  suffisant  pour  en. donner  une  idée  de  desshier  ' 
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limes  lorsqu’elles  sont  usées , et  se  servir  de  l’acier  pour  faire 
des  outils;  mais  assez  ordinairement  on  néglige  de  faire  retail- 
ler , et  l’acier  de  liine  ne  fait  pas  toujours  de  bons  outils.  C’est 
donc,  nous  le  répétons,  une  chose  très' importante  que  le  bas 
prix  d’acliat.  Les  limes  faites  en  fer  sont  taillées,  puis  mises  dans 
un  cément  compose  de  diverses  substances.  X’uue  des  mille  ma- 
nière^ de  composer  le  paquet,  cette  trempe  se- nomme  trempe  au 
paquet,  est  Is  suivante. 'On  se  procure  une. boîte  de  tôle,  ou  bien 
on  fait  une  boîte  d’argile,  d’une  grandeur  telle  que  les  limes 
à tremper  y tiennent  facilement.  On  inet  au  fond  une  couche 
d’un  centimètre  environ  de  çliarbon  pilé  ou  de  suie  de  che- 
minée pulvérisée;  on  doit  choisir  celle  qui  est  bien  noire, 
dure,  cassante,  calcinée;  puis  , après  les  avoir  frottées  d’i^il, 
ou  fait  une  couche  de  limes  ; on  recoilvre  avec  une  nouvelle' 
couche  de  charlion  ou  de  suie;  dessus  cette  nouvelle  equehe 
on.  met  une  couche  de  limes,  et  ainsi  de  suite  , en  ayant  soin 
que  les  limes  ne  sc  touchent  pas  entre  elles  ; on  termine  paq 
une  couche  de  cément,  et  l’on  met  sur  la  boite  le  couvercle 
qu’on  lute  avec  de  la  terre  grasse.-  On  bâtit  ensuite  un  four- 
neau avec  des  "briques  et  ou  y met  du  charbon  de  bois , ou  du 
coke,  ou  l’uu  ou  l’autre  mélangés.  La  boîte  est  placée  dans  le 
inilieb  'du  fourneau  ; son  feu  doit  être  tel  qu’elle  rougisse 
assez  promptement.  Au  fur  et 'à  mesure  que  le  charbon  se  cca- 
siime  on  le  renouvelle,  de'manièi'e  à ce  que  la  boîte  reste'rouge-: 
cerise  pendant  dix  heures  environ , plus  ou  moins , selon  la 
force  des  liâmes.  Lorst^u’on  juge  que  les  superficies  sont  sufii- 
samment  aciérées , ce  qui  devra'  avoir  He^  après  ce  laps  de 
temps,  on  s’apprête  pour  la  trempe.' Comme  cette  opération  • 
doit  être  faite  très  rapidement,  tout  doit  être  pVévu  à l’avanco; 
l’eau  doit  être  à , proximité.  Sitôt  la  boîte  retirée  du» feu,  ou 
simplement  découverte  si  clle*è$t  très  grande,  on  saisit  les 
pièces  rouges  avec  des  piucçs  et^on  le.s  trempe  immédiatement 
dans  l’eau.  Il  ne  faut.point  perdr  e de  temps,  car  les  pièces  qui 
sont  dans  le  fond  ne  seraient  plus  assez  chaudes  pour  être 
trempée^.  C’est  ce  qui  fait  qu’on  doit  être  deux  et  bien  s’ac- 
corder pour  qu’il  n’-y  ait  point  confusion  dans  les  mouvements. 
Ainsi  se  font  les  limes  eU  fer. 

Mais  ê’est  principalem'e'nt  j’acier  qui  s’emploie  à la  fabrica- 
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tion  des liines,.ct  même,  pouv  les  petites  limes, -c’est  Uacier  fondu 
à l’exclusion  de-tbüt  autre.  L’acier  employé  à cette  fabrication 
diffère  de  l’acier  ordiniiire  ; il  est  connu  Sons  le  nom  A'fidrr 
de  lime;  il  coûte  iheillenr  marché  que  le  bon  acier  ordinaire; 
il  a des  qualités  qui  le  rendent  très  propre  à rusàjje.qui  lui  est 
destine  : ses  défauts,  qui  n’en  sont  pas  relativement  aux  limes, 
sont  très  graves,  si  on  l’eniploie  auU;e  chose.;  sou  grain  est 
très  fin  ; sa  coideur  , 'dans  la  cassure , est  gris-pâle , plus  mat 
que  le  gris  de  l’acier  ordinaire;  il  est  riche  en  carbone,  léger; 
sa  cassure  est  striée  et  présente  souvent  un  bec  de  flûte  arrondi. 
Cet  acier,  qui  a peu  de  corps,  est  p ès  dur  ; inai§  trop  cassant , 
trop  sec  pour  qu’il  soit  possible  d’en  faire  de  bons  outils  tran- 
chants ; c’est  ce  qui  a fait,  dans  ces  derniers  temps,  que  les 
burins  jetés  dans  le  commerçc  par  . quelques  fabweants  de  limes 
se  sont  trouvés  ne  rien  valoir.. -On  aurait,  donc  tort  de  compter 
sur  l’emploi  qu’on  pourra  faire  de  l’acicr  des  limes ,.  après 
qu’elles  ^rontu^ées  ; car,  à peu  d’exceptions  près,  on  n’en  peut 
point  tirer  un  parti  immédiat,  leur  abier  se  soudânt  d’ailleurs 
diflicilement,  lorsqu’il  est  acier'  fondu.  L’acier  fondu  Jachson  fait 
de  fort  bonnes  limes  : les  prix  en  sont  très  doux  , puiscpi’on  les- 
obtient  de  seconde  main  dans  les  dépôts,  â 3fr.  20  c-,  2 fr;  60  q.  et 
3 fr.  lekilogi’.  selon k-s  quali;és.  Ces  acjci'S,  marqués  abtislvcinent 
Huntsmanny  ne  sont  pas  anjjlais  pour  cela  ; ils  sortent  des  belles 
fabriques  de  Rive  de-Gier  (^Loire);  celui.dc2  fr.  60  c.  -tt  de  3 fr. 
peut  d’ailleurs  très  bien  servir  à faire  de»  orrtil»  ;, mais  il  con- 
vient mieux  alors  de  l’employer  neuf,  que  lorsqu’il  a ser-vl  à 
faire  des  limes.  En.  général , le  meilleur,  acier  produira  lesmcil- 
* luurcs  limes;  mais  comme  le  meilleur  acier  est  -aussi  le. plus 
cher,  il  faut  tâcher,  par  un  choix  judicieux,  de  trouver  des  aciers 
qui,  ayant  moins  de  prix,  soient  sii^cptihles,  et  par  la  manière 
dont  ils  sont  forgés,  et  par  la  trempe,  bien' aj^propriée  qu’ils 
reçoivent,  de  produire  doussi  honnçs  limes  : c’est,  là  Ip  grand 
secret  de  la  falirication  et  l’im  des  premiers  éléments  dü' succès. 

L’acicr  choisi , il  faut  s'occuper  du  forgeage.  C’est  dan»  le 
cas  actuel  qu’un  bon  forgeron  sera  d’une  nécessité  indispen- 
sable; car  c’est  lui  qui,  après, deux  pu  trois  essais,,  saura  dire 
si  l’acier  est  j:onvciiaLlc  ; ce  sera  luï.qui , dans  un  méine  temps 
donné,  avec  la  même 'quantité  de  matière  fef  de  charbon,  pro- 
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(Itiira-  beaucoup  plus  il_o  liipM , et  partant,  pei'iiictlra  d’en 
abaisser  le  prix,  but'fiual  que  le' fabricant  doit  toujours  avoir 
dcvaut  les  yeux  (vojx^  rontJEiioN).  Quelle  qile  soit  l’iniportance 
'de  la  fabrique,,  on  ne  doit- point  mettre  plbsicurs  forgerons 
après  une  même  forge;  ctiacun  d’eux  aura  son  fçu  , son  ap- 
prenti , son  frappeur  devant,  son  enelutne,  et  s’il  y a plusieurs 
forges  elles  Seront  espacées  de  manière  à ce  qu’iV  n’y  ait  point 
de  confusion  possible  entre  les  ouvriers.  Les  enclumes  pèseront 
de  50à  100  kilogié  Ces  dernières  seront  propres  à toute  espèce 
de  limes.  Les  soufflets  sont  deforCe  ordinaire  ; les  marteaux  ont 
la' tète  ronde  et  sont  assortis,  tant  le  marteau  à rhain  du  inaltce, 
que  celui  du  frappeur  devant,  a la  force  des  limes  qu’il  faut 
forger'.  C’est  une  bonne  méthode  de  ne  donner  jamais  aumêine 
ouvrier  qu’une  mên>e  sorte  de  limes,  il  acquiert  une  habileté 
bien  plus^grande  que  lorsqu’il  est  obligé  d’en  changer  souvent. 
Ainsi.,  tel  fera  toujours  les  fiers-points,  tel  autre  les  demi- 
rondes,  etc.  , chaque  forge  aura  donc  rétnmpcqui  estnécês- 
‘ saii-c,  et,  en  distribuant  la  matière,  il  faut  avoir  soin  qu’elle  soit 
autant  que  possible  en  barres  approchant  de  la  lime  à produire, 
■^soit  pour  la  forme  , soit  pour  la  grosseur;  et  aussi  que  tant  de 
longueurs  jii.stës  s'e  trouvent , autant  que  possible  , dans  chaque 
Itarl-e,  afin  d’éviter  leb  déchets. 

Les  .grosses  Mmes  et  toutes  celles' faites  en  acien*  cémenté  peu- 
vent sans  inconvénient  être  chaiifFées  assez  fortement , afin  de 
ménager- les  chaudes  ;'les  limes  moyenrfés  et  les  petites  en  acier 
fondu  seront  moins  chauffées,  et  il  faut  faire  en  sorte  de 
amener  en  d'eux  chaudes  ; toiis  les  forgerons  ne  parviennent  pas 
à ce  degré  de  perfection.  Pour  y parvenir,  il  faut  que  le  foigeron 
ne'perde  point  de  temps  a calibrer  souvent  ; son  coup  d’œil  doit 
lui  su-ffire  ; il  faut  aussi  qu’il  fasse  toujours  la  même  sorte  et 
la  mêOie  dhuènsion.  LcS  forgerons,  anglais  ont  à eet  égard, une 
habilite  dont  nqa  ouvriers  n’approchent  pas.  Ou  en  a Vu»  qui 
ont  forgé, vingt-cinq  douzaines  de  Urnes  en  un  jour  Ordinaire, 
lé*  hiakrej'soii  soufllcur  et  son  frappeur  devant,  qui  ordinaire- 
ment sq-nt  des  apprentis^  et,  dans  ce  moment,  M.  Pupil,  fabri- 
caht -justement  renolumé  à Paris  , _a  chéz  lui  , un  Anglais  qui 
fait '.SC5  23,  ou  24  douzaines.  . . . ' 

- .11  faut,  pour  que  l’ouvrier  produise  de  Si  grandes  quantités  j 
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que  le  feu  soit  tbkjoars  t:on;taniment  alimenté,  que  plu* 
sieurs  barres  soient' toujours  au  feu,  et 'qu’aucun  moment  ne 
soit  percju. , Sitôt  qu’une  de  ces  barres  , est.  convenablejnent 
chauffée,  le  maître  là  retire,  l’apporte  sur  l’enclume  et  la  frappé 
ainsi  que  Le  frappeur^evant  ; il  ^ait  d’abord  la  pointe  et  le 
corps  de  la  lime.  On  ne  doit  point  mouiller.  Après  que  le  frap> 
peur  a cessé  d’étirçr  , le  maître  continue  à frapper  tant  que  le 
fer  èst  rouge  ; dans  celte  dernière  opératioq  il  pare,  dresse, 
équarrit,  dégaucliit,  et  pendant  que  la  barre  est  encore  assez 
chaude  il  la  pose  à l’endroit  où  il  doit  la  couper  sur  le  tra'nchet 
de  l*^enclume,  et  lé  frappeur-deva'nt.fait  tomber  dessus  un  coup 
de  marteau,  qui  la  sépare.  Pendant  toujte  la  demi-journée  il 
repète  cette  opératiqn. 

Dans,  la  seconde  partie  du  jour,  il  donne  à chacune  de  ces 
limés  la  secondé  chaude , pendant  laquelle  il  terinine  la  lime 
et  fait  la  queue  , ainsi  que  les  épauleinents  s’il  doit  y en  avoir. 
Les  épaulements  se  font  sur  la  tranche;  la  queue  s’étire.,,  la 
' lime  étant  maintenue  dans  les  pinces , le  tout  comme  l'ordi- 
naire;, la  marque,  ou  le  poinçon,,  s’iinprime  en  derniei;,  après 
quoi  il  u’y  a plus  qu’à  dégauchir.  On  met  recuire  le  .tout  dans 
une-  espèce  de  four  rempli  de  charbon  de  bois  ou. de, coke  au- 
quel on  met  le  feu  et  qu’on  laisse  prendre  et  se  consumes  sans 
le  souffler,  si  cè, n’est  pour  l’allumer,  : ce  four  se^ place  dans  un 
coin  de  la  forge,  et  on  laisse  le  tout  jusqu’à  entière  combustion. 
'Les  ,limc3  qui  ee  refroidissent  graduelletnênt  à luésure  que  le 
feu  s’éteint  sont  ainsi  recuites.  L’effet  du  recuit  dans  toutes  les 
opérations  est  d’adoucir  l’acier  et  le  fer,  et  de  les  rendre  plus 
facilement  attaquables  par  les  outils  qui  doivent  agir  dessus. 
.Ici  SC  termine  la  tâche  du  forgeron.  .. 

Après  ce  travail  vient  celiii  du  dressage.  On'cohçoit  qüe  plus 
l'ouvi'age  du  forgeron  aura  été  I fait  avec  précision,  moins  il 
restera  à faire  au  dilesseur  ; néanmoins  il  faut  toujours  que 
cette  opération  ait  lieu  , le  inaiteaù  ne  pouvant  dôqnCr  des 
SuiYaces  assez  unies,  pour  qu’on  se.  mit  à . tailler  Immédiate- 
ment surtout  s’il  s’agit  de  taille  tine.  Ilfai^t,  d’ailleurs,  toujours 
cclaimr  les  limes  en  faisant  disparaître  tout  le  feii-,  c’est-à-dire 
la  couche  d’oxyde  qui  recouvre  toute  pièce  qui  a été  forgée. 
Dans  les  grandes  fabriques  oette  upératiou  se  fait  sur  de  gran- 
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des  meules  en  grès  comme  celles  des  taillandiers  j dahs'lcspeûtf  < 
ateliers,  elle  se  fait  à la  lime.  Dans  tous  tes  cas,,  on  commence 
par  éclaircir  en  travers  ; puis , après,  en  long.  Au  fur  ^t  mesure  ' 
du  dressage, on  plonge  «Laque  lime  dans  un. bain4e  chaux, afin 
que  l’enduit  qui  résulte  de  cette  immersion  préserve  les  'sur- 
faces blanchies  de  la  rouille  qui  les  colorerait  infailliblement 
sans  cette  précaution.  C’est  dans  cet  éint  que  les  limes  sont 
portées  au  tailleur. 

La  taille  des  limes  est  une  opération  très  importante';  nous 
allons  appose  tous  nos 'soins  à la  décrire,  parce  <^c  notre 
description  ne  servira  pas  seul^mént  à ceux  qUi  voudront  faire' 
des  limes,  mais  encore  à tous.  1rs  ouvriers,  qui  travaillent  1rs 
métaux.  Un  bon  serrurier , un  bon  mécanicien , etc.',  doivent, 
savoir  un  peu  -tailler  ; à çhaque  instant  on  a besoin  de  savoir  ' 
faire  cette  opération  : quant  aux  ta'illeurs  de  profession,  nous  ne 
leur  apprendrons  rien  de  nouveau  , ils  'en  savent. à '«et  égard 
plus  'que  nous'  ne  saurions  leur  en  . dire.  1^'  premièfe 
chose  que  fait  le'  tailleur  c’est  d’enlever  avec  un  tamppu , fait 
avec  im  feutre  roulé  , la  couche  de  chaux  dont  les  limes  sont 
recQuverttes,  et  de  rru>placer  cet  enduit  par  une  couche, de 
graisse,  et  mieux  encore  d’huile  , et  d’emmancher  la  lime  dans 
un  manche- qui  serf  pour  toutes  alteriiativcment..Xe  tailleur 
travaille  assis.;  il  a devant  lui,  éntre'  ses  jambes,  une  ' espèce  de 
billot,  supportant  un  tas , sorte  d’ enclume  ; le  tas  est  recouvert 
d'une  plaque  de  plomb  sur  laquelle  âl  pose  la.  afin  , 

qu’elle  ne  se  trouve  pas  en'  contact  avec  un  corps  . dur.  Il  assu- 
jettit sa  lime  sur  le  plomb , le-manclic  lOunié  vers  l’estOihac,  à 
l’aide  d’une  double  courroie  qui  la  prend  vers  ,1a  pointe  et  vers 
la  queue,  et  dans  laquélle , par  le  bas  , sont  passés  les  pieds  qui 
appuient  dessus.  Comme  la. lime  n’est  point  plate,  mais  bbm- 
l>ée,  et  que  dans  lÿ  jsositioii  ordinaire  la  pointe  et  le  coté  de  la 
queue  ne  porteraient  pas  sur  l'appui,  c’est  à l’uidc  d’im  inouve- 
aient  dés  pieds  qu’il'la  fait  basculèr  de  manière  à ce  qiic  l'eu-  . 
droit  frappé  porte  toujours  à plomb.  Ainsi,  lorsqu’il  com- 
mence , il  appuie  partioulièrenieuc avec  la  pointe  des  pieds,  ce 
qui  fait  serrer  la  courroie  antérieure  et  fait  par  conséquent 
porter  la  pointe  de  la  lime  ; lorsqu’il  est  parvenu  au  milieu  de  ■ 
sa  .course,  il  appuié  aVec  la  plante  des  pieds;  lorsqu’eullu  il  a 
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. dépassé  la  partie  rciiflép  et  qu’il  .se  rapproche,  dli  luciuche,  il 
apjpuie'  avec  les  talons,  et' alors  la  lime  relève  par  la  pointe,  èt 
prend  son  ajiloinb  à l’Ciidroit  OÙ  s’opère  la  taille. 

^ C’est, avec'  un  -ciseau  tenu  d’une  main , tandis  qu’on  frappe 
V de  l^aùtre  avec  un  marteau  assorti',  pesant  environ  un  dèmi- 
kilogr.  a un  Kilogr.  pour  les  tailles  des  p^tes  linres,^  et  deux 
kilogr.  à dou.\  kilogr.  et  demi  pour  les  grosses,  qu’on  fait  dans 
la  matière  des  entailles  qu’on  nomme  taille.  C’est  en  appuyant 
sur  la  saillie  que  forme  _,la  dent  qui  vient  d’être  levée  qu’on 
fait  la  seconde  et  les  suivantes  Lien  parallèles.  Le  ciseau  doit 
d’a^rd  h-xcr  l’attention;  il  doit  être  fajt  avçc  le  meilleaj^cier 
possible,  ayant'elu  corps  et  du  nerf,  car  son  tranchant  èst'très 
affilé , et  il  faut  qu’il  résisté  assez  pour  que  l’ouvrier  ne  soit^Pk 
• contraint  à le  repasser  trop  souvent , surtout  pour  qu’il  ne  s’é- 
moussé pas  au  milieu  d’ime  course,  ce  qui  est  toujours  un 
inconvénient  qui  laisse' assez  souvent  des  traces.  Il  ne  faUt  pas 
que  ce  ciseau  soit  trop  long' ni  trop-évidé , car  alors  il  prend  du 
, 66.  . . G7.  yôwr  sous  le  coup  de  marteau, 

et  ce  défaut  est  grave  ; pour  l’é- 
viter on  renfle  le  ciseau  dans  le 
milieu  de  sa  lOirgueur.  Il  faut 
quelle  coup- porte  toujours  d’a- 
plomb f p’est  pourquoi  on  donne 
• à ce  ciseau  la  forme  d’un  trian- 
gle isocèle  ou  approchant  ; pn 
frappe  sur  le  sommet  qui  est  ar- 
rOndi , tandis  qu’il  porte,  par  sa 
base.  Cointfie  cet  outil  est  très  pe- 
tit , nous  allons  donner  en  gran- 
deur  naturelle  deux  des  dimen- 
sions les  plus  usitées.  La  fig.  66 
représente  vu  de  face , et  la 
fig.  67;  tu  de  côté ,'  le  plus  qietit 
des  ciseaux;  la  fig'.  68  représenta  vu.de  face,  et  lalig.  C9  vu 
de  côte , le  plus  grand  de  cCs  ciseaux , sanf  'À  en  faire  de  plus 
...grands  encore  pour  des  liriies  do  commandé  qui  sortiraient  des 
•dimensions  ordinaires.  Nous  appelons  l’attention  siir  la  ma- 
nière dont  le  tranchant  est  fait  ; On.voit  dans  le  dessin  qii’il  est 
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plutôt  Eiseau  que  Fekmoir  {wyci  ces  mots);  cependjint  du  coté 
■de  la  pL'nclie  du  ciseau  on  donne  un  coup  dé  meule  poqr  bien 
aplanir,  biert  dresser  cette  planche;,  de  l’autre  côté  lé  biseau 
est  plus  prononé^î  lé  tranchant  en  doit  être  parfaitement  droit. 
Chacun  a sa  manière  sur  l’inclinaison  à donner  aux  biseaux  : 
quelques  uns  les  font  en  fermoir,  ot  alors  la  taille  est  beaucoup 
plus  ouverte  ei  moins  profonde.  Les  ciseaux  ô deux  biseaux 
égaux  exigent  ^Ussl  'que,  la  ipain  qui  tient  le  biseau  soit  beau- 
coup plus  penchée,  et  alors  le  coup  de  marteau  a moins  de 
force.  L’inclinaison  que  nous  donnons  nous  paraît  être  la  meiU 
Jeure;  elle  pept  varier  entre  2ü  et  30  degrés;  selon  que  la  taille 
est  rude  ou  douce.  La  trempe  de  ces  outils  doit  être  revenue 
jaune  d’or.  ; ' 

Nous  avons  vu  plus  haut  qu’on  distingue  plusieurs  sortes 
TH.  l5 
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de. taille  : nous  allons  Its  cxaniiiier  en  délail  en  commençant 
par  la  rude.  La  taille  très  rude  se  fait  rarcinent;  elle  est  assez 
avantageuse  pour  le  cuivre;  parce  qu’elle  leMébite  très  prompte- 
ment : niais,  sur  le  fer,  elle  ne  va  pas  aussi  bien;  le  métal  étant 
plus  dur,  plüs  tenace,  ISi  dent  ne  s’enfonce  pas  assez  avant  pour 
enlever,  assez  de  inatière  pour  compenser  la  matière  qui  serait 
enlevée  par  deux  dents  moitié  moins  profondes  ; d’ailleurs,  ces 
limes  très  rudes  sont  promptement  égrenées,  la  partie  trandiante 
des  dents  se  bri*e,  et  la  Ijme,  sans  être  blanche,  ne  rend  plus  un 
aussi  bon  service  ; elle  est  ru^deà  pousser  et  n’enlève  que  peu  de 
fer.  La'  mesure. ordinaire  d’une  bonne  taille  rude  est  d’un  mil- 
limètre et  demi  d’cspacemeUf,  plutôt  plus  que-moins.  Leslimes 
d’une  au  paquet  ont  la  taille  de  deux  millimètres  environ  ; celles 
de  unis  ont.  neuf  tailles  par  centimètre.  L’inclinaison  des  tailles 
, par  1-apport  à l’axe  de  la.lime  est  pour  la  taille  à fond  de  20“ 
environ , et  pour  la  taillé  de  croisement , qui  est  toujours  bien 
moins  profonde,  de  35“  à 40°;  quant'à  l’inclinaison  des  dentsen 
avant , elle  dépend  , comme  nous  l’avons  dit , et  de  l'inclinaison 
du  c'iseaii  et  de  celle  des  biseaux  : mais  elle  peut  êtrq  arbitrée  à 
60“  terme  moyen.  ^ 

H y a enfi'e  ces  tailles  rudes  des  tailles  intermédiaires  et  de 
.fantaisie;  mais  les  mesures  que  nous  venons  de  donner  sont 
celles  qui  ^ont  le  plus  ^généralement  stiivies. 

La  taillç  bâtarde  n’ est  pas  Kôtl  plus  Uftiforme  ; les  mesures  que 
, .jpous .allons  prendre  sont  relevées  sur  des.  limes  ,de  Bpylland  , 
Pupil , Spencer,  Stubs  , fabricants  qui-jouissent  d’j^iue  haute  ré- 
putation. Le  nombre  des  tailles  varie  entre  çu’ze  et  trèize  dans 
l’espace  d’un  centimètre;  l’inclinaison  des  tailles  par  rapport' à 
l’axe  de  la  lime  est , pouç  lît  première  course j que  ndus'ii’a'ppe- 
lqns'pas./n///iî  a fond,  parce  que , assez  ordipairemént|  pour  les 
tailles  bâtardes  et  au-dessous , les  deux  courses  sont  tailîces  à 
fond,  de  20“  à 25“;  PincHnaison  de la coursede^cfoisenie'nt  varie 
entre  30°  et  40";  mpis.pluà  cette  course  est  .profonde , plus  elle 
doit  être  inclinée.  . ' 

• .*  Il  y a une  taille  intermédiaire,  entre  la  bâtarde ' et ’là^  demi- 
‘ddùcé,  mais  qui  porte  tô'ujours  le  nom  de  |)âtarde^  elle  estde  qua- 
‘torze  tailles  au  centimètre,  un  peu  plus,  un  péii  moins  j l’incli- 
naison des  tailles  se  rapporte  aux  mc!?ui;es  que  nous  venons  de 
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donner  à trop  peu  de  différeuce  près  pour  qiie  cela  Vaille  là 
peine  d’une  mention  particulière  : beaucoup  de  tiers>points  sont 
dans  ce  cas.  ■ ' 

La  demi-douce  a environ  16  tailles  par  centimètre  de  lon- 
gueur lorsque  les  limes  sont  fortes;  pour  les  plus  petites  limes 
cette  taille  est  plus  serrée  et  va  jusqu’à  l8  tailles:,  la  plupart 
jdes  tiers-points  moyens  sont  ainsi  taillés.  La  première  course 
n’a  environ  que  20®  d’inclinaison  relativement  à l’axe  ; la’oourse 
de' croisement  est  inclinée  d’environ  50®,  quelquefois  un  peu 
ntoins. 

Va  douce  a environ  25  tailles  par  ceilt^nètre  de  longueur. 
Quant  à l’inclinaison  de  ces  tailles  par  rapport  à l’axe  de  la  lime,  ‘ 
elle  a.beaucoup  varié  ; on  la  trouve  beaucoup  plus  grande  'dans 
les  limes  anciennes  que  dans’celles  qui  se  font  maintenant.  Les 
deux  courses  se  font  quelquefois  pareilles,  toutes  deux  à fond  ; 
mais  la  manière  la  plus  usitée  est  d’incliner  davantage  la  se- 
conde course  que  la  première  , qui  peut  être  inclinée  de  15®, 
taudis  que  la  course  de  croisement  l'est  du  double..  Dans  une 
vieille  lime  anglaise  que  nous  avons  dans  la  main,  c’est  au  con- 
traire la  première  course  qui  est  inclinée  de  35®,  tandis  que  là 
seconde  de  croisement  ne  l’est  presque  pas.  Il  n’est  donc  guère 
possible  d’établir  des  règles  fixes  relativement  à llnclinaison  de 
la  taille  des  limes  douces  ; en  se  renfermant  dans  les  deux  me- 
srues  que  nous  venons  de  donner,  et  jqui  ont  été  relevées  sur 
une  lime  sortie  d’une  bonne  fabrique,  on  ne  risquera  pas  de 
commettre  une  erreur  sensible. 

Très  douce.  Cette  taille  n’est  faite  que  sur  de  petites  limes, 
et  on  aurait  peine  à se  figurer  à qtml  degré  de  ténuité  la  main 
peut  parvenir  sans  le  secours  des  yeux , car  il  est  certaines  tailleà 
qui  sont  vraiment  miaoscopiques  sans  cesser  d’avoir  pour  cela 
toute  la  régularité  désirable.  La  très  douce  commence  lorsqu’il 
se  trouve  cinq  tailles  par  millimètre  jUsqu’à  neuf  et  même  dix 
tailles  au  millimètre  ; ainsi,  assez  communément,  dans  une  lime 
à pivot  qui  n’a  que  cinq  centimètres  de  longueur,  on  peut  comp- 
ter 2,500  coups  de  ciseau,  1,000^  sur-chaque  face  et  500  sur  le 
seul  champ  qui  est  taillé  sans  être  croisé  : il  y a des  limes  de 
Faivre  encore  plus  fines.  L’inclinaison  des  tailles  par  rapport  à 
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l’dxe  de  la  limé  , n’est  point  détorminée;  cependant,  la  course 
de  croisement  est  toujours  plus  înclince  que  la  première.  Ces 
limes  sont  d’un  prix  assez. élevé  et  ne  sont  pas  comprises  dans 
les  tarifs.  • 

Tailles  particulières.  Le  côté  rond  des  demi  rondea,  les  queues- 
de-rat,  les  limes  à champs  arrondis,  certaines  feuilles  de  sauge, 
^elle  que  celle  représentée -fig.  52,  et  en  général  toutes  les  par-- 
ties.arrondies,  sont  les  plus  faciles  à tailler  ; c’est  la  partie  ^ue 
, l’on  abandonne  d’ordinaire  aux  apprentis , à moins  cependant 
qu’on  ne  veuille  avoir  des  produits  hors  ligne.  Dans  la  taille 
rude  et  bâtarde  on  croise  les  tailles  ; dans  la  demi-douce  et  douce 
la  taille  est  simple.  - 

Dans  une  demi-ronde  il  se  trouve  sept  r:\ngs  de  tailles  qu’on 
nomme  longées  ; l’art  consiste  à les  faire  bien  droites.  Les  espaces 
non  taillés  qui  se  trouvent  entre  ces  longées  sont’remplis  par 
cinq  autres  longées  fqites  dans  un  autre  sens  que  les  premières, 
Fig.  70.  et  de  manière  à ce  qu’il  y ait  croisement  sur 
les  extrémités  des  tailles  ; la  fig.  70  fera  de 
suite  comprendre  comment  se  placent  les 
î tailles:  on  doit  faire  en  sorte  que  les  côtés 

ÿ . coupants  soient  toujours  profondément  tail- 

lés  , et  c’est  pour  cela  qu’on  soigne  toujours 
particulièrement  lés  deux  longées  qui  les 
' forment. 

Cotte  même  figure  fera  coniprcndre  comment  se  taillent  les 
queues-de-rat.  On  a soin  défaire  les  longues  le  plus  droites  pos- 
sible; mais' comme  , entre  ces  longées , faites  sur  un  corps  rond 
par, un  ciseau  droit , il  se  trouve  des  blancs  qui  ne  sont  pas  at- 
teints ou  qui  ne  le-  sont  que  légèrement , on  passe  une  lime 
douce  entre  les  longées,  et  on  fait  ensuite  des  secondes,  en  croi- 
sant si  la  taille  est  bâtarde,  dans  le  même  sens  si  la  lime  est 
demi-douce  ou  douce  ; on  voit  peu-  de  ces  dernières.  ' Le  nombre 
des  longées  est  indéterminé  ; j’én  ai  compté  jusqu’à  treize  dans 
'unedomi-ronde^7Yi/7/«//,  non  croisée  ; dans  les  queues-de-rat 
il  y a quelquefois  quinze  et  même  dix-huit  longées. 

On  agit  dé  môme  pour  toutes  les  surfaces  arrondies. 
Depüis'quelques  années  on  fait  des  tiers-points  autrement 
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taillés  que  les  anciens;  ccsout  les  scieries  mécaniques  qui  en  ont 
fait  naître  l’idée.  Ces  tiers-points  ne  se  ftint  bien  qu’à  Parris,  et 
parM.  Schmidt,  qui  en  a fait  le  premier,  et  par  MM.  Boullahd 
père  et  fils  qui  les  ont- encore  perfectionnés.  On.a  remarqué 
de  tout  temps  que  le  tiers-point  blanchit,  très  promptement 
sur  l’angle,  tandis  que  si^r  ses  trois  faces  la  lime  est.  encore 
bonne.  Les  meilleurs  tiers  points,  même  ceUxdc Raoul,  étaient 
sujets  à ce  défaut,  d’autant  plus  graw  que  le  tier.s-point  qui  ne 
coupe  plus  par  les  angles,  a perdu  lamajcm-e  partie  de  son  uti- 
lité. Ce  défaut  tient  ù la  nature  même  de. l’outil  .qqi  présente 
trois  angles  effilés  de  GO®  ; la  taille  croisée  vient  trtcore  ap- 
pauvrir ces  angles,  et,  en  dernier  lieu,  la  trempe,  qui  est  tou- 
jours plus  dure  sur  les  parties  saillantes  %t  tranchantes , les 
rend  fragiles  au  dernier  point,  et  tellement  que  souvent, 
après  un  ou  deux  coups,  le  liers-point  laisse  engagées  dans 
l’angle  rentrant  qu’il  a produit  les  dents  de  scs  arêtes  : la  lime, 
•venant  ensuite  à frotter  sitr  ces  dents  très  dures,  est  sur-le- 
çhamp  mise  hors  de  service  , quelle.^u^süil  d’ailleurs  $a  bonté. 
Ce  défaut  persistera  çncore  dans  l^eâ^j^up 'd’emplois  du  tiers- 
point  ; mais  pour  le  limage  desseins,  -est  sa  principale  des- 
tination il  est  désormais  réparé.  Èn  Àfk  , il  n’est  point  neces- 
saire que  Bangle  du  tiers-point  soit  absolument  cOupaut  pour 
qu’une  scie  .soit  bien  limée:  il  est  au  contraire  avantageux 
qu’il  ne  le  soit  point,  car  un  angle  conpant  fera  un  autre  angle 
rentrant  aigu , et  la  sciure  s’engagera  et  tiendra  opmiùtrement 
dans  cet  angle  , ce  qui  empâte  la  scie.  Mais  si  l'angle  rentrant 
.est  un  peu  arrondi  au  fond,  la  sciure  ne  pourra  pas  s’y  presser, 
elle  s'échappera  au  fur  et  à mesure,  et  la  dent  ne  sera  jamais 
engorgée..  C’est  d’après  cette  idée  que  31 M.  Roullandprdçèdént,' 
au  lieu  de  . faire  les  ai^es  de  leurs  tiers  points  coupants , ils 
adoucissent  ce$  angles , non  point  de  manière  à former  un  champ 
plat , mais  bien  un  arrondi  qu'ils  passent  Ær  la  pierre  pour 
qu’il  soit  bien  doux  ; puis,  avant  de  tailler  lès  côtés  du  tiei«-poiiit, 
ils  font  sur  chacun  des  arrondis  une  taille  droite,  transversale,  à 
peu  près  d’un  demi-dou.ee.  Les  ti  qis  aiigles  arrondis  ainsi  taillés, 
,ils  s’occupent  de  la^ taille  des  cotés  qu’ils  font  simple,  non  cioi- 
séç,  et  inclinée  de  50®.  Les  exl;rémilés  de  cetté  taille,  qUi  est  de 
S'I  à 26  tailles  ait  ccntimètre,  .vienneut  se  raccorder  atçc  la  taille 
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traiMVérsale  des  angles , de  manière  <|ue  la  taille  ti  ant%’orsMe 

semble  être  la  continuation  de  la  taille  inclinée.  Ces  tieta-poiuts 

font'tellement  bien  exécutés  que  ce  n’cst  <|u’en  y r^ardant  de 

très  près  qu’on  peut  reconnaître  en  quoi  ils  'diffèrent  des  tiers- 

points  ordinaires  : cette  modification  triple  la  durée  de  l’outil 

sans  en  augmenter  le  prix.  « 

Après  la  toille'on  plonge  de  nouveau  lesrlimes  dans  le  bain 
de  cliaux,  afiu  qu’elles  ne  se  rouillent  pas  pendant  le  temps  qiti 
s’écoule  entre  cette  opération  et  la  trempe. 

Tre^jie.  yoici  une  opération  très  importante  et  qui  ne  peut  se 
faire  pourdes  limes  de  la  même  manière  qu’elle  se  (ait  pour  les 
autres  outils  qm  ont  la  faculté  d’être  repassés.  Dans  les  outils 
tranchants,  laplbticmincequise  trouveà  l’extrémité  des  biseaux 
serait  certainement  désaciérée  et  mal  trenqrée  si  on  ne  laissait 
ces  biseaux  plus  épais  qu’ils  ne  le  seront  lorsqu’ils  seront  affilés. 
C’est  eu  les, usant , lors  du  repassage , qu’on  arrive  à retrouver 
l’acier  pur  et  bien  trempd^ui  se  trouve,  clans  l’intérieur.  La 
lime  se  trouve  plaj:,^  dans  dà'sârcoustaBQes  i)t»$olument  diffé- 
rentes; il  faut  qui^’acier  le  pl|||idur,  le  plus  parfait,  se  trouve 
k l'extérieur.  Si  onia  tiempait  cÿnune  à L’ordinaire , toutes  ses 
aspérités,  ses  dents^^raipntjlésàcicrées,.  brûlées , criquées.  On 
doit  doue  avoir  recours’i  d’autres  moyens  jaiur  lui- rendre  le 
carbone  qu’elle  a perduû  l’extérieur  lors  du  forgeage,  et  il  est 
à remarquer  que,  inieux  elle  aura  été  forgée,  plus  il  sera  néces- 
saire de  lui  rendre  ce  carbone , parla  raison  qu’un  bon  forgeage 
aura  dispensé  d’un  cmoulage  profond  qui  aurait  enlevé  la  par- 
, tic  désaciérée et^aussi  pour  parer  aux  pertes  que  l’acier,  pour- 
■rait  éprouver  pendant  la  trempe.  D’une  autre  p^,  les  limes 
saisies  par  le.  contact  iihmcdiat  de  l’eau  froide  seraient  plus  su- 
jettes à se  voiler  et  à se  fcudiller."ll  c'stédonc  urgent  d’employer 
d’autres  moyens,  nécessités  par  la  nature  exceptio’nnelle  de  l’ou- 
tlL  ll  y a plusieurs  méthodes  ; nous  les  ferons  connaître , parce 
que  nous  ue  saurions  faire . un  choix  entre  elles  ^ chacun  pré- 
tendant que  la  sienne  est  la  meilleure , et  que  la  question  n’est 
pas  encore,  jugée. 

Les  Anglais  dans  toutes  leurs  fabriques  revêtent'  leurs  limes 
d’un  euduk  avant  de  les  ti-emper';  cet  enduit  varie  ; voici  la  com- 
position de  celui  employé  à Shefficld , centre  de  cette  fabrica- 
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tion<  On  fait  une  pâte  avec  de  la  lie  de  bièi-e , de  là  cerne  râpée, 
du  vieux  cuir,  de  la  suie  calcinée , un  peii  de  crottin  de  clieval, 
de  l’argile  en  petite  quantité  et  du  sel  de  cuisine.  Lorsque  ce 
raélangcll||i  consistance  de  bouillie , on  l’étend  sur  les  limes, 
soit  avec  une  brosse , soit  en  les  y trempant.  \ 

A l’occasion  dè  cette  préparation  nous  ferons  observer  qu’elle 
est  absolument  celle  qui  convient  à la  trempe  en  paquet,  si  l’on 
remplace  le  crottin  de  cheval  par  un  peu  de  sel  ammoniac.  La 
râpurede  corne  et  les  vieux  cuirs  venant  à se  fondre  forment  an> 
dessus  du  mélange  une  co.ucbe  qui  permet  'jusqu’à- un 'cerlaiu 
point  de  laisser  le  paquet  ouvert  : nous  en  avons  fait  l’épreuve 
qui  a bien  réussi.  fgm 

La  composition  employée  dans  beaucoup  de  fabriques  fran- 
çaises est  plus  simple  : parties  égales  de  levure  de  bière  et  sel 
mai'in,  un  peu  d’un  prussiate  quelconque.  Quelques  fabricants 
ont  la  précaution  de  frotter  d’ail  les  objets  avant  de  l'es. revêtir 
* de  la  couche  d’enduit.  Quelle  que  soit  la  inétliode  employée 
on  doit  faire  séslier  l’enduit  ; à cet  effet , ou  le  range,  d’après  uii 
ordre  déterminé,  sur  des  chevilles  en  fer  plantées  dans  le  mur  . 
de  la  forge  au-dessus  du  feu.  C’est  alors  qu’on  s’occupe  de  la 
trempe.  , , 

Le  feu  étant  alimenté  de  charbon  de  bois  ou  de  coke , ou  de 
ees  deux  matières  mélangées , et  le  Vent  étant  donné  largement 
et  pas  trop  fort,  le  trempeur  met  chauffer  d’abord  les- premières 
limes  piises  sur  le  séchoir;  il  a soin  que  le  chauffage  soit  bien  u ni- 
forme  ; il  ôte  et  remet  aù  feu  plusieurs  fois , et  à l’instant  où  fe 
rouge  les  envahit  , il  les  fourre  soit  dans  un  ta$  de  sel  de  Cui- 
sine , soit  dans  un  tas  de  battitiires  humides , placées  à proxi- 
mité dans  Un  coin  du  foyer  ; quelques  trempeurs  négligent  cette 
operation  et  soutiennent  qu’elle  ne  sert  à rien. 

Lonque  la  lime  est  arrivée  à peu  près  au  degré  de  clialvur 
convenable  , le  trempeur  la  retire  encore,  et  la  bonwie  po^r  vé- 
riBei;  si. elle  n’aurait  pas  pris  une  courbure  vicieuse.  Si  Ce  dé- 
faut existe , il  la  dresse  entre  les  raâclioires  d^ün  gros  clan  gcu  ni 
de  longues  mordacbesen  plomb , ou  bien  encore  en  la  posant  à 
plat  sur  ces  mordaches,  et  en  frappant  déssusavee  un  petit  mar- 
teau en  plomb  ; il  remet  au  feu , et  puis,  imincdiatéinént,  fait 
l’immersion  dans  l’eau  de  sa  cuve , en  tenant  la  lime  la  pointe 
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ea  bas  dans  une  position  verticale.  Les  trempeurs  prétendent 
qu'c  lit  vieille  eau  , qui  contient  en  dissolution  les  matières  dont 
'enduit  est  formé , est  ineilleure  pour  là  trempe.  Si  donc  on 
avait  une  grande  quantité  de  limes  à tremper  on  devrait  avoir 
plusieurs  cuves  , afiii  que  l’eau  eût  le  temps  de  refroidir,  tandis 
qu’on  tremperait  dans  les  autres  : dès  que  l’eau  n’est  plus  froide 
la  trempe  perd  de  sa  qualité. 

On  ne  trempe  pas  les  queues , et  si  on  les  a trempées  par  in- 
• advertàuce  ou  par  suite  d’un  système  ù soi il  faut  les  faire  re- 
venir tout-à-fait. 

Après  la  trempe,  les  limes,  sont  trop  sales  pour  être  livrées  dans 
cet  état , on  les  nettoie  donc  en  les  brossant  à gr  ande  eau ,'  ou 
en  SC  servant  de  gratte-brosses , ou  bien  encore , dans  les  grandes 
fabriques,  en  les  passant  .sur  un  cylindre  de  cardes , eu  les  in- 
clinant suivant  le  sens  des  tailles  ou  à peu  près.  Lorsqu’elles 
sont  nettoyées , on  les  fait  sécher  promptement , on  les  fait 
tremper  dans  de  l’huile  d’olive , on  les  empaille  ou  ou  les  inet  * 
en  papier,  et  c’est  dans  cet  état  qu’elles  sont  livrées  au  débitant. 
Ainsi  SC  fait  actuellement  cette  fabrication  importante. 

Prix  des  limas.  Déterminer  le  prix  exact  des  limes  n’est  pas 
une  chose  facile , et  cependant , commç  elle  est  absolument  né- 
cessaire à connaître , il  faut  bien  en  dire  quelque  chose  ; car,  en 
définitive  , c’èst  toujours  pour  parvenir  à la  vente  que  se  fait  le 
1 travail.  Chaque  fabricant  a ses  prix,  et  ces  prix  individuels  sont 
sujets  à varier.  Les  limes  ont  joui  long-tempsd’une  grande 
réputation,  méritée  à tous  égards,  puisque  ces  limes  surpas- 
Kiient  en  bonté  tout  ce  que  les  Anglais , les  Allemands  et  les 
Suisses  ont  pu  faire  ; aussi  les  ouvriers  les  |)ayaicut-ils  volontiers 
un  prix  double,  ou  à peu  près,  du  taux  ordinaire.  Depuis,  les 
produits  n’élaiit  plus  les  mêmes,  les  successeurs  furent  contraints 
de  baisser  les  prix.  Maintenant  cette  fabrique  parait  vouloir  se 
relever,  et  les  limes  marquées  Raoul  ainé  pourront  reprendre 
faveur  ; mais  toujours  est-il  qu’il  n’est  guère  possible  d’étabUr 
un  prix  d’après  cette  fabrique  qui  n’a  pas  suivi  une  marclie 
constante.  Les  limes  marquées  ou  l'orges  de  T'ulcain , sont 
justement  estimées;  leur  prix  est  assez  élevé,  mais  l’exécution  est 
, satisfaisante.  Les  limes  Saint-  Bris  ont  beaucoup  perdu  de  leur  ré- 

putation ; et  plusieurs  autres  noms  qui  avaient  paru  avec  hon- 
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neur  lors  de  l’Exposition  de  1827  n’ont  point  jeté  le  même  éclat 
en  1834.  Nous  avons  sous  les  yeux  un  grand  nombre  dé  tarifs, 
et  nous  ne  savons  auquel  donner  la  préférence.  Ceux  de>Shef> 
field  ne  peuvent  nous  servir  de  guide , puisque  le  droit  de  douane 
change  ce  prix  ; et  le  choix  parmi  les  prix  de  nos  fabricants  nous 
semble  d’autant  plus  difficile  que  nous  ne  pouvons  conscien- 
cieusement donner  des  tarifs  qui  ont , quelques  uns  du  moins , 
dix  ans  de  date.  Nous  pensons  que  dans  cette  incertitude  il  con- 
vient de  donner  le  plus  nouveau , et  de  préférer  nu  tarif  d’une 
fabrique  qui  finit,  celui  d’une  fabrique  qui  s’élève  avec  des  con- 
ditions de  durée  et  de  succès.  C’est  donc  le  tarif  de  MM.  Boul- 
land,  rue  Rocheebouart , n°  31 , à Paris , qui  nous  fournira  les 
prix  sur  lesquels  on  pourra  à peu  près  se  baser  : il  faut  faire  at- 
tention qu’il  s’agit  de  douzaines  de  limes  d’acier  fondu , et  que 
ce  prix  n’est  point  celui  du  détaillant , mais  b'ien  celui  du  fa- 
bricuant.  Il  faut  faire  aussi  attention  que  la  longueur  d’une  lime 
se  compte  à partir  de  la  tète  jusqu’au  tiers  ou  à la  moitié  de 
la  queue. 

LIMES  3/4  , 4/4  ,.1/2  rondes , rondes  d' entrée,  à Jourehettes  et 

contcl/cs. 
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Pour  les  limes  laillc  très  douce  et  pour  celles  d’une  longueur 
plus  grande  que  IG  pouces,  les  prix  sont  débattus  : elles  ne  se 
font  d’ailleurs  que  sur  commandes.  Le  prix  des  limes  rudes  au 
paquet  a été  établi  plus  haut.  ♦ - 

Marques  des  limes.  Nous  l’avons  dit , presque  toutes  les  mar- 
ques ont  été  contrefaites , et  il  en  e.st  résulté  une  confusion  telle 
qu’on  ai* été  eontraint  de  faire  souvent  une  Coiitre-marque*de 
l’autre  côté  de  la  lime  pour  s’y  reconnaître.  Cependant  les  limes 
françaises  qui  sont  marquées  en  toutes  lettrés  sont  moins  sujet- 
tes à induire  en  erreur  que  les  limes  marquées  anglaises  qu’on 
a falsifiées  sans  aucune  pudeur.  Les  limes  marquées  Boulland , 
Jflonmouccàit^  Musscau,  Pitpil,  Raoul,  Sfubs , ' etc.,  peuvent  in- 
spirer toute  confiance.  Quant  à la  marque  Spencer , avec  un  Z 
couché  et  im  premier  quartier  de  lune,  elle  a été  contrefaite 
plusieurs  fois.  Il  y aà  peu  près  dans  ce  moment  cent -marques 
differentes  suv  les  limes  du  commerce  ; il  nous  est  impossible  de 
faire'mention  de  toutes , et  cela  d’autant  pins  que  la  majeure 
partie  se  compose  de  fleurons , de  lettres  initiales  couronnées 
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ou  antrcmeut  Ornées;  tout  ce  quejnoûs'  pouvons  faire  c'est  de 
citer  quelqiies «Onts  de  fabricants<qui  ont  éu  utlecélébritéassei 
répandue  , .et  dont  plusieurs  sont  encore  en  possessiou'de  la  .coA^ 
fiance  publique  : ce  sont  MM.  Abat , Morlière  et  Dtifieyron', 
k Pagj^ps  Arriège  ) ; Dessoye  et  Pdintendre , k Brevannes 
( Haute-Âlarne  ) (1);  CboAiux  aîné  et  compagnie  , à Molshein 
(Bag-;È.hiD)  ; Léo/i  ^ à Toulouse  ; Puffié  filsj  à Foîx 

(Arriége)  ; Garrigou,  SJassenet  et  compagnie  j à Toulouse  (Haute- 
Garonne)  ’Z<c^p/-c  et  Dequenne , k RaVeau  --(Niè^e);,.  Jl/m/<- 
G/«c/rt  (Aode)  et  compagnie,  à Paris';  Goarjon-déda- 

P/flffd^j^4ii^<Eboîet  fièvre)  ; Giwnàn  père  et  fils, > à Thters 
( Pu^e*M  ine  ) ; Remond,  k V ersaillÿ  ; Musseaa  i et  .Roftin  , ik 
_ Paris;  Béranger  tt Petit,  à Orléans;  Frictuide  Biy^, 

à >Saint>JÉ%ieù£e  ; 'Abuc/ij  et  Berquiot,  ii^;  Rayot,  k Montbé» 
. ïmrài^^aillard , k Salins  (Doubs)-;  Froid,  Amhrùster,  Dumont^ 
k Paria,  ■ 

. t '■ 

^ Çont^^ations  générales.  Les  limés  taille  rude  sont  ÿemt|wta'- 
tivenieM^lus  chères  que  Tes  tailles  plus  douces , pft^  lia^les 
s’ usen^lbs  promptement.  Pour  liiner  les  fers  acié^^x-i^  Ea- 
cier  op  doit  préférej'  la  lime  bâtarde.  La  lime  douce  est  èëlle 
qui  dare  le  plus  long-temps.  Les  grandes  limes  sont  plus  coû- 
teuses que  les  moyennes,  c’est-à-dire  qu’à  prix  égal,  deux  limes 
- inoyeiuije^jkront  plus  de  profit  qu’une  grande. 

Quan.djf&ii^bëte  und  lime  on  doit  faire  attention  à la  marque, 
à la  taiHe,JtMpbornoyerpour  s’assurer  qu’elle  n’est  point  voilée 
ou  gatfâ)«l^n  doit  la  regarder  aUentivemeut  et  s’efforcer  de 
découvrir  lès  triqUes  ou  les  gerces  s’iKéu  existe.  Quelques  ou- 
vriers càssent  le’bout  des  limes  ^pour  voirie  grain  de  l'acier; 
mais,  les  marcliands  ne  permettent  cette  épreuve  que  lorsqu’il 
s’agit  de  l’àcbat  d’un  grand  nombre; 

a la  faculté  d’essayer  une  lime  avant  d’en  achèter 
un  grand  nombre , on  doit  huiler  un  peu  la  lime  avant 
de  s’en  servir,  l’essayer  d’abord  Sur  Iç  cuivre,  puis  sur  le 
fer,  puis  ^rja.  fonte  douce,  puis  sur  l’acier.  Au  fur  et  à me- 
sure qu’on  essaie  une  lime,  on  doit  la  boruoÿer  à coutrç-dents 
par  la  pointe.  Si , dans'  les-tailles  rude  et  bâtarde,  on  aperçoit 
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beaucoup  de  poin^  g*’*®  » c’est  que  la  limé  est  trop  sèclie,  et 
que  les  dents  se  sont  cassées.  £es  limes  vont  èncore  quelque 
temps  tant  qüe  la  cassure  est  vive , mais  après,  clics  ne  valent 
plus  rien. 

* ^ • 

C’est  une  économie  de  ne  pas  user  les  limes  trop  à,  fond';  sur 

la  fin  de  leur  emploi,  elles  ne  rendent  plus  le  même  service.  Le 
temps  d’un  bon  ouvrier  est  encore  plus  cher  que  les  limes , et 
on  perd  beaucoup  de  temps  et  on  fait  de  mauvais  ouvi  age  avec 
une  lime  à demi  usée. 

On  ne  doit  point  employer  les  limes  douces  sâns  les  humecter 
nyec'de  bonne  huile,  et  l’on  doit  renouveler  cette  huile  toutes 
les  fois  qu’il  le  faut,  c’estfà-drre  lorsque  la  limaille  reste  après 
la  lime.  En  se  servant  de  ces  limes,  il  faut  les  essuyer  de  temps 
à autre,  afin  d’en  faire  tomber  la  limaille.  Quand  elles  sont 
encrassées  on  les  nettoie  avec  la  gratte  brosse;  mais  cette  opéra-  • 
tion  est  longue  ; il  vaut  mieux  mettre  le  soir  les  limes  tremper 
dans  une  eau  de  savon  très  forte  pu  ^dans  une  eau  dé  pOtasse; 
le  lendenmiu  matin  on  les  rctrou  ve  parfaitement  décrassées. 

Retaille  des  limes.  Généralement  parlant  on  ne  retaille,,  point 
les  linics  : les  avis  sont  partagés  sur  l’opportunité  de  cette  opé-, 
ration  ; nous  connaissons  des  ateliers  dans,  lesquels  ou-  fait  re- 
tailler, et  dont  les  directeurs',  gens  judicieux  et  économes , mé- 
ritant toute  confiance,  prétendent  qu’il. y a bénéfice  à suivre 
leur  exemple.  A cct  effet,  ils  n’emploient  que  des  limes  en  acier 
fondu  et  de  première  qualité.  11  y a uq  calcul  â faire^urla  gran- 
deur que  doivent  avoir  lés  limes  qu’on  donne  à retailler  : plus 
les  limes  sont  fortes, -plus 'l’avantage  est  sensible;  et  nous  pen- 
sons<que,  pour  les  petites  liine^,  il  y aurait  si  peu  de  bénéfice  à 
le  faire,  si  toutefois  il  y en  avait,  qu’il  vaut  mieux  y renoncer,  la 
yaleur  de  la  matière  u’entraut  que  pour  peu  de  chose  dans  ces 
sortes  de  lirnes.  Les  limes  retaillées  sont  iiécessaircmenfplus 
grêles  queles  limes  neuves  j puisqu’elles  perdent  toute  la  pro- 
fondeur des  premières  tailles  et  même  davantage.  ■*  . 

La  première  chose  à faire  c’est  de  recuire- la  lime , non  seu- 
lement pour  la  détrçmpef,'  mais  cncorô  pour  adoucir  la  ma- 
tière. Ce  recuit  doit  être  fait  avec  prudence  , çt  l’on  doit  se  ser- 
vir de  fours  semblables  à ceux  dont  nous  avons  parlé  plusiiaut 
lorsqu’il  a été  question  de  la  forge  des  lihies.  Lorique  les  limes 
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f.ont  recuites,  onles passe  sur  les  meiilespoiir  en  faire  disparaître 
les  tailles,  en  lés  tenant  d’abord  en  travers  et  puis  ensuite  en 
long.  Dans  les  petits  ateliers  on  lime,  et  on  tire  de  longueur  jus- 
qu’à ce  que  les  anciennes  tailles  soient  absolument  disparues  ; 
on  enduit  d’eau  de  cbaux , puis  on  taille , et  l’on  trempe  abso- 
lument de  la  meme  manière  que  l’on  ferait  pour  1^ limes  neuves, 
en  veillant  surtout  à ce  que  l’enduit  destiné  à réparer  les  pertes 
de  carbone  soit  abondant  et  prenne  bien  partout.  Si  on  craignait 
que  l’acier  eût  beaucoup  perdu,  on  ferait  un  paquet  qu’on  se 
contenterait  de  laisser  deux  ou  trois  heures  au  feu , et  qu’on 
trempeialt'cbmme  il  a été  dit  plus  haut.  Tout  \e  restant  de  l’o- 
pération a lieu  comme  pour  les  limes  neuves. 

Prix  de  la  retaille.  Chacun  a ses  prix  ; nous  allons  prendre  un 
terme  moyen  : 


Limes  au  paquet,  des  un  et  des  deux.  . .....  1 fr.  » c. 

Jdem  des  trois.' 1 20 


Bâtardes,  6 centimes  1/4  par  chaque  pouce  (27  millimètres) 
ou  25  centiiqes  pour  0,108  (4  pouces) , et  ainsi  de  suite  jusqu’à 
une  longueur  de  0,189  (7  pouces). 

Idem,  depuis  0,189  (7  pouces)  jusqu’à  0,324  (1  pied)  15  cen- 
times par  54  ihjllimètres  ou  7 centimes  1/2  par  chaque  espacé 
de  27  millimètres  en  plus.  ..  ■ ’ , 

/rfe/n  au-dessus  de  324  millimètres  (1  pied),  12 centimes  1/2 
par  chaque  pouce  en  plus. 

Demi-docces,  aü-dessous  de 0™, 189  [7  pouces),  Ocentimespar 
chaque  pouce  (27  millimètres). 

Idem,  de  0",189  (7  pouces)  àO"',324  (1  piçd),  12centimes  1/2 
par  chaque  pouce  (27  millimètres).  , 

Douces  , au-dessous  de  0'",189  (7  pouces),  11  centimes  1/2  par 
chaque  pouce.  ‘ '' 

Idem  , de  O™,!  89  à O"", 324, 12centimes_l/2  par  chaque  pouce.' 
Idem,  au-dessus  de  0'“,324,  prix  débattu,  mais  approchant 
les  prix  ci-deÿsus. 

On  obtient  ordinairement  sur  les  grandes  quantités  une  re- 
mise de  5 p.  100.  '*  ' y 

En  comparant  ces  prix  avec  ceux  des  limes  neuves  que  nous 
avons  donnés  plus  haut , on  peut  calculer  l’avantage  qui  doit 
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résulter  de  la  retaille.  Nous  ferons  obsei>-er  que  les  prix 
d’achat  devront  être  élevés  puisqu’ils  ne  sont  .pas  les  prix  des 
débitants  , et  que  ceux  de  la  retaille  restent  foujouislesmêiucs 
pour  le  iitarcband  connue  pour  le  consominnp^nr  qui  pe  fait  ré- 
silier que  quelque^  liuiics,  ce  qui  est  encore  ^'l’avantage  de  la 
retâille>^  r 

LIE  SOURBE,  lime  garnie  d’un  do^seret  en  plojpb  qui  aiqor- 
tit  les  vibrations  et  rend  le  son  moins  font. . ' , 

LIMES  A BOIS.  On  lime  fort  bien  les  boi?  avec^Ies  limesnçuves 
ordinaires,  mais  elles  avancent  peu  l’ouvrage -,  eLce  o’est  que 
pour  finir  qu’on  peut  s’en  servir.,  On  fidt  des  limesinoins.chères 
qui  sont  spécialementdestinéeSà’travailI'ersuf-lç^lîoîs,  etqu’èn 
nomme  Râpes  ou  Écouennes , selon  leur  taille,..;, Les  '-râpies  fleu- 
rent les  limes  à taille  rude , les  écouennes  celles  à taillp.  donne. 
Les  râpes  sont  presque  toutes  faites  en  fer,  et  trempées  ensuite 
en  paquet  ; les  grosses  écouennes  se  font  de  la  meme  matiière  ; 
mais  assez  ordinairement  les  moyennes,  et  toujours  les  petites, 
sont  faites  on  acier.  La  maison  Saint  Bris  , d’Ainboise , a long- 
temps joui  de  la  réputation  de  fuurnirjde  bonnes  râ|)es.  Depuis 
quelques  années  la  faveur  du  public  s’est , à tort  ou  à raison  , 

■ retirée  pour  se  porter  ailleurs,  sans  adopter  spécialement  aucune 
manufacture.  Danslc%xâpes  sont  compris  cesoutilssans  manche, 
râpes  d’un  bout,  écouennes  de  l’autre  , qui  servent  aux  cordon- 
niers et  dans  d’autres  pi;ofe.ssions. 

Les  râpes  affectent  particulièrcinenr  quatre  formes , 1®  la 
plate,  qui  lui.donrie  absolument  rextéTieur  d/iqe  lime  plate  à 
main  ; comme  pour  cette  lime,  I9  taille  n’a  lieri  que  sur  les  deux 
faces;  l’un  des  cliamps  est  taillé  en  écouentre,  l’autre  chahip  est 
uni  ; 2°  la  demi-ronde', 'qui  ressemble  aux  limes  demi-rcüxdes, 
niais  qui  est généralement  plus  plate;  3“  la  queue-,4.e-rat  qui  est 
plus  rarement  employée  ; 4.“  çnfin  le  tiers-point,  qu’on  ne  fait 
presque  que  sur  commande. 

La  faille  des  râpes  est  rude  ou  petit-rude  ; elle  ne  se  l|<^.t  pas, 
comine  celle  des  liim»,  avec  un  ciseauj  mais  avecun  burin.  triaurf_ 
gulairc  présenté  incliné  , un  des  angles  eu  dessous.  Cn  burin  , 
sibiis  l*'effort  du  marteau , pénètre  dans  la  ma^re  et  ^ulève  un,- 
ergot  qui  est  la  dent.  Les  lignes  de  dents  ne  spnt  pas  incliité.cs 
par  rapport  à l’a.xe  de  la'  râpe,  et  l’on  fait  presque-,  toujours  ^ 
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quelle  que  soit  la  largeur,  neuf  dents  de  front , sauf  à les  faire 
plus.pi'ofondcs  et  plus  espacées  pour  les  râpes  fortes  et  larges  , 

, et  à les  faire  moins  profondes  et  plus  ijapprocliées  sur  les  râpes 
plus  petites,  La  rangée  de  dents  qui  suit  la  première  et  qui  en 
est  plus  ou  moins  éloignée , selon  la  grosseur,  doit  être  dispo- 
sée de  manière  â ce  que  les  dents  ne  se  trouvent  pas  situées  les 
unes  derrière  les  autres , mais  soient  un  peu  en  quinconce. 
Dans  toute  la  longueur  de  la^râpe,  on  fera  soixante-dix  rangées 
sur  chaque  face  ; il  n’y  a que  pou^des  très  petites  râpes  qu’on 
s’écarte.^c  ce  nQ;pbr.<;,.^n  Iq  r,es^reignant  : dans  toutes  les  autres 
le  nombre  de  dents  doit  être  de  l2Ç0,  un  peu  plus,  un  peu  pleins, 
quelle  que  soit  la  grandeur  de  la  râpe.  Dans  les  dcmi~r(jtndcs  on 
fait,  ttkS^e,  avep  ciseau,  une  rangée  de  tailles  xpdinaires 
sur  des  angles , et  du  côté  rond  les  rangée;;  sont ,4e 

onzeftRîts  dans  le  Iqrge  de  la  râpe  ; mais  si , coniijçie  cela  a 
toujours  lieu  , la  râpe  est  à'entréc  , c’est-à-dire  moins, large, par 
sa  pointe , on  restreint  le  nombre  des  dents  à ei^^q  j PUÿJ’  évUer' 
d’avoir  à les  faire  plus  petites  : ce  qui  ne  doit  ayotr  dieu  dans 
aucun  cas.  La  taille  des  râpes  peut,  §e  faire,  à l’pr- 

dinairè  ; mais  ce  n’est  p^s  1^  ineilleure  méthoiie;;  il  va,ut  mieux 
suivre  celle  des  serruriers  : on  prend  un , fer  petit-canllon  ou 
carillon,  nioyen  selon  que  l’on  veut  que  la  queue-de-rat  soit 
grosse  ou  menue , puis  avec  un  ciseau  à tailler  les  limes  ou  tout 
autre  ciseau  à froid \ on  lève  un  ergot  sur  chacun  des  quatre 
angles  du  barreau  : on  le  met  alors  au  feu  et  on  le  fait  rougir 
sur  toute  sa  longueur  bien  également  ; il  suffit  qn’il  soit  rougè 
fotaicë.  Dans  cet  état  on  le  pince  d’un  bout  dans  un  étau , et  de 
Fftotré  çvec  de  fortes*^ tenailles , puis  on  le  tord -plus  ou  moins^ 
biais  toujours  assez  pour  que  les  helices  que  formeront  les  carres 
'’stnent'asscz  rapp_^i'écbecs  pour  que  les  rangées  de  dents  ne  soient 
‘il^int  trop  espacées  les  unes  des  autres;  il  se  fera  de  la  sorte  une 
K|pêce  de  vis  à quatre  filets- qui  sera  dentée  sur  les  quatre  filets; 
'après  juipi  on  liinè  les  deux  bouts,  celui  pris  dans  l’étau  en 
"formje  fle  quque’,  l’autre  qui  doit  faire  la  pointe  un  peu.en  ar- 
'Mbdissant.  Cette  fapc  peut  servir  dans  cet  état;  mais  si  on  veut 
'qq^lle  ait  plus  de  'durée,  ilfaudra  la  mettre  dans  le  paquet  avec 
‘Icsauties^  ^in^  qù’elle  reçoive  la  même  trempe.  Si  l’on  veut 
que  la  râpe  ait  dè'l’entrée,  U faudra  s’y  prendre  dès  le.principe 
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et  donner  au  carillon  employé  une  forme  pyi'amiclalc.  Léffi/eM- 
■points  râpes  sont  taillés  au  ciseau  surfeurs  trois  angles , de  même 
que  nous  l’avons  dit  pour  les  demi-roddea.  Fuis , chacune  des 
trois  faces  est  taillée  à dents  avec  le  burin  triangulaire.  Chaque 
rangée  est  composée  d’un  nombre  de  dents  déterminé  par  la  lar- 
geur des  côtés , nombre  qui  diminue  toujours  vers  la  pointe , 
afin  que  les  dents  ne  changent  point  de  grosseur. 

Les  écoaennes  sont  taillées  avec  le  ciseau  à tailler  les  limes  ; 
les  tailles  ne  sont  point  inclinées  à l’axe' de  la  lime  ; on  ne  fait 
des  tailles  que  sur  trois  côtés,  le  quatrième  devant  rester  uni. 
La  taille  bâtarde  est  la  plus  grosse , la  bâtarde  moyenne  la  plus 
usitée , la  demi-douce  encore  assez  fréquente  ; mais  on,  en  voit 
peu  de  douces , à moins  qu’elles  ne  soieirt  de$tiuéesà|j|»usages 
particuliers.  On  n’est  point  dans  l’habitude  de  graiss«!M|p|:ouen- 
nes  avant  de  s’en  servir.  On  doit  les  secouer  et  les  brosser  de 
temps  à autre  dans  le  sens  des  tailles;  quant  à la'fahricatinn  et 
à la  trempe,  rien'de  partieuher  ne  les  distingue  des  limes  ordinai- 
res. Les  grosses  écouennes  des  fabricants  de  peignes  se  font  à la 
lime  et  sont  trempées  en  paquet.  Ce  ne  sont  pas  communément 
les  fabricants  de  limes  qui  les  font  , mais  les  ouvriers  eux-mêmes. 

' Il  y en  a qu’on  ne  trempe  pas  ; quand  elles  ne  coupent  plus,  oi\ 
les  ravive  avec  le  tiers-point , et  c’est  particulièrement  dans  te  * 
cas  que  les  tiers-points  Boulland,  à angles  ronds,  peuvepr 
dre  un  bon  service.' 

LIMEIJR  , l’otivricr  qui  se  sert  particulièrement  de  la  liinc  ; 
6ii  le- nommé  ajcsteur  (voy.  ce  mol)  lorsqu’il  est  parvenu  a 
ôtre  très  èxpert  dans  sa  partie,  llans  les  grands  ateliers,  les 
ouvriers  se  divisent  en  trois  classes:  les  forgerons,  les  tour- 
neurs^ les  limeurs  ajusteurs.  Le  grand  art  du  limeur  est  de  pro- 
duire des  sürfaccs  parfaitement  planes.  Autrefois  on  se  servait 
d!un  suspensoir  dont  le  nom  nous  échappe,  ce  qui  n’est  pas- 
d’un  intérêt  majinr,  puisqu’on  ne  l’emploie  plus, pour  tenir  la 
lime  bien  liorizpu^le  en  limant:  nous  rapportons  ce  fait  qui  est 
caractéristique , pour  faire  comprendre  qu’une  des  conditions 
les  plus  importantes  est  que  la  lime_  soit  tenue  dans  une  posi- 
tion horizontale  pendant  qn’on  la  po'ussc.  C’est  là  en  grande 
partie  tout  le-  talent  du  linienr.  Voici  quelle  doit  être  la  posi»  . 
lion  du  limeur,  telle  qu’on  l’enseigne  dans  les  écoles  d’art9  et 
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métiers.  L’ouvrjer , placé  devant  l’étau , qui  doit  être  à la  hau- 
teur du  coude,  a là  jambe  gauche  en  avant,  la  droite  un  peu 
retirée  en  arrière  ; il  tient  la  lime  des  deux  mains , la  droite  au 
manche  , la  gauche  à la  pointe  ; la  main  gauche  n’est  pas  seu- 
lement destinée  à appuyer  sitr  le  bout  de  la  lime , elle  doit  aussi 
la  supporter;  les  bras  et  la  tête  doivent  être  tenus  droits.  Dans 
cette  position  ce  ne  sont  pas  seulement  les  bras  qui  poussent  la  / ' 

lime  , mais  les  reins  et  la  jambe  droitç  concourent  à cette  action. 

Il  ne  faut  pas.conduire  la  limé  droit  devant  soi,  il  faut  l’obliquer 
de  droite  à gauche  ; par  ce  moyen  elle  acquiert  du  mordant 
et  lie  broute  pas  sur  le  fer.  Pendant  celte  opération , il  ne  faut 
pas  plus  appuyer  d’îine  main  que.de  l’autre,  car  alors,  au 
heu  de  produire  une  surface  plane  , on  en  produit  une  inclinée 
du  côté  où  l’on  a le  plus  appuyé.  Quand  on  a limé  pendant  un 
certain  temps  dans  Te  sens  que  nous  venons  d’indiquer,  on  se 
tourne  de  manière  à ce  que  les  traits  nouveaux  croisent  les  pre- 
miers faits,  ou  bien,  s’il  s’agit  de  petits  fers,,oo  les  retire  de  l’étau 
et  on  les  y replace  dans  un. sens. opposé.  Si  on  a une  lime  qui 
fasse  bien  le  ventre,  on  peut,  en  prenant  ainsi  le  fer  de  tous  les 
côtés , et  en  croisant  toujours,  produire  des  surfaces  très  droites. 

Pour  limer  en  arrondi.ssant , lorsque  la  pièce  n’est  pas  trop 
grande,  on  la  prend  de  la main  gauche,  et,  si  elle  est  cou;  te,  on 
la  saisit  dans  un  étau  à main , et  on  lime  de  la  main  droite  le 
fer  appuyé  sur  un  bois  pris  dans  l’étau  qit’on  nominécît/ôo/r.  On  . 
ne  doit  pas  toucher  avec  les  doigts  les  surfaces  q.u’on  est  en  train 
de  limer,  parce  qué-la  lime  ne  reprend  bien  qu’après  deux  ou 
trois  courses  , ce  qui  fait  luie  perte  de  temps.  Comme  on  le  voit, 
la  théorie  de  cet  art  est  bien  peu  de  chose  , il  n’en  est  pas  ainsi 
de  la  pratique  ! les  bons  limeurs  se  comptent  ; on  n’en  trouve 
pas  partout;  cinq  et  six  ans  d’apprentissage  iie  les  produisent 
pas  infailliblement,  si  la  nature  n’a  point  d’ailleurs  doté  l’ap- 
prenti d’un  coup  d’œil  juste  , d’une  main  nerveuse  et  h'gère  à 
la  fois.  Paclin  DESoninBAux. 

\A^lOTi,  {Construction.)  On  appelle  ainsi, 'dans  un  escalier, 
les  pièces  inclinées, -en  bois  ou  en  pien  e>  dans  lesquelles  s’eii- 
castre  ordinairement'  l'une  des  extrémités  des  marebes , 
l’autre  extrémité  étant  scellée  dan»  le»  murs  qui  fonaent'Ie 

pourtour  de  la  cage  d’escalieivf  où' EscALiEn. 
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LliVIOSlNAGE,  LiMOsiKEaiB.  (Co/istmctioji.) , On  donne  onii- 
nairuutent  ce  noui^  principaK-iuent  à Paris  et  dans  les  environs, 
aux  parties  de  siaçonnerie  eu  noellok,  ou  autres  matériaux  à 
peuplés  de  ineiue  nature  hoan/ci  en  MOaTiEn,par  laraisoM.  que, 
dans  les  grands  travaux,  elles  sont  exécutées  par  des  ouvriers, 
qu’on  distinj'ue  sous  le  nom  de  Li/iioust/is,  et  qui,  en  eiSet, 
vienueut  en  grande  partie  des  environs  de, Lhnogt-s.  Lesuiaçon- 
ueries  liourdées  eu  flatris',  ainsi  que  les  autres  ouvrages  laits 
aVec  cette  dernière  matière,  sont  au  contraire  exécutés  ordiuai- 
retneat  par  des  ouvriers  auxquels  ou  donne  cxclusivenieut 
le  noiu,  de  jiaçc^xs,  etdius  quelques  pays  celui  de  plâtrier^. 

LIN.  {Agric.)  JJnuju O’esf  la  (dante  de  ce  g_enre 
qui  donne  la  Qlas.se  la  plus  line,  et  dont  on  se  sert  le  plus  ordi- 
nairement |>oiir  la  fabiicalion  du  linge.  Il  se  plaît  dans  une 
terre  proioude  , friable  , plutôt  légère  que  compacte,,  et  rklia 
eu  liuinus^  il  réussit  mieux  sw  les  lieux  élevés  et  les  coteaux 
que  dans  les  pays  plats.  La  propreté  du  terrain  est  luui  condi- 
tion sndispeusuble  à la  réussite.  Plus  on  a mis  <je  soins  à ïe  pré- 
paie!', moins  le  sarclage  est  dispendieux  par  la  suite.  Ce  sar- 
clage est  un  des  soins  les  plus  imjiortanis,  caria  plante  doit 
être  entièrement  délivrée  de  ces  mauvaises  lirrbes  qui  pour- 
raient l’inquiéter  dans  sa  végétation.  Dans  la  l’iaudre  française, 
où  la  cidture  du  lin  a été  portée  au  plus  haut  degré  de  perfec- 
tion , on  le  sarcle  trois  ou  quatre  semaines  après  qu’il  a été 
senié.  i»a  tige  est  liante  aloi'S.d’environ  .4.  centimètres,  liiienotnr 
breuse  rangée  de  iètiimes  et  d’enfants,. qui  ont  quitté  leurs 
souliers  pour  ne  pas  meurtrir  la  plante  naissante,,  enlèvent 
toutes  les  liei  bes  à la  main  ,.et  doupent  au  terrain  une  légère 
culture  à l’aide  d une  petite  boue.  L’opération  se  renouvelle 
au  bout  de  huit  jours,  et  aussi  souvent  qu’il  est  nécessaire. 

Le  terrain  étant  bien  labouré  et  fumé,,  on  peut  semer  le  lin 
snissiloLquc  les  gelées  ne  sont  pins  à craindre.  Comme  il  n’oc- 
ciipe  le  tCi  raiu  qu’une  petite  partie  de  l’année , on  peut  le  cul- 
tiver comme  jireiuière  production  et  comme  culture  dérobée.  ■. 
Apiés  le  lia  précoce,. on  sème  des  choux.-navets,  du  millet,  des 
haricots,  etc.  On  sème  le  lin  tardif  ajTvèsdvs  vesces'faucliées 
eu  vert,  des  choux-navets  et  des  hetleraves.  Il  y a un  lin  d’hi- 
vei'  qui  se  sème  en  Lombardie  vers  le  20  septembre  et  sa. récolte 
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au  coininenceineiit  de  juin.  Il  faut  de  20  à 30  décalitres  de  se- 
mence par  hectare  ; on  herse  le  terrain  et  ou  passe  le  rouleau. 

Il  faut  semer  épais,  le  plant  étant  petit  et  ranieux;  c’est  le 
moyeu  d'oiuenir  un  lin  eililé  et  pieuu,  qui  donne  de  meil- 
leure niasse.  Il  serait  trop  clair  au-dessous  de  20  décalitres  par 
hectare. 

J’our  avoir  une  filasse  de  houue  qualité  , ou  arraclie  le  lia 
aussitôt  que  les  graines  sont  fomiées  dans  les  calculés  ; ou  di- 
minue radliéreiice  de  la  filasse  à la  pat  tie  ligneuse  de  Ifi  tige  , 
soit  en  faisant  macérer-les  plantes  dans  l’eau  , soit  en  les  expo-  ^ 
fiant  sur  un  pré  à l’influence  atmo.spliérique.  Le  rapport  ea 
hlasse  varie  de  300  à bOO  Itilog.  par  heolare  , .suivant  la  bonté' 
de. la  culture  et  la  variété  cultivée.  Le  lin  de  Russie  et  de  Ki^ 
est  Celai  qui  se  distuigue  le  pliispar  la  longueur  de  sa  tige,  lit  pe- 
nombre  de  ses  bi  anches  latéiales , et  soi:  tout  par  la  buesse  et 
l’abondance  de  son  tissu.  On  regarde  contme  ubi*!  conditiba  es^ 
sentielle  de  la  réuusite  «lu  lia  à Riga,  l’obligatibA  d’en  repou-. 
veler  la  semence  tous  les  deux  ou  ts'ois  ans.^  en  la  tirant  dbecr 
temeat  de  la  Livonie  , de  la  Courlaude  ou  de  la  Ldtbuauie. 
Mais  Tliaer , M.  de  Dombasleot  autres  agronomes  , regai-deat 
«omme  bers  de  doute  qii’on  ne  puisse  , par  d’autres  procédés 
de  culture  et  de  récolte-que 'ceux  usités,  récolter  en  Fiànce 
d’ahsû  bonne  graine  qu’en  Russie.  ^ 

. £u  effet.  Je  lin  se  semant  trtbs  épais,  ne  donne  que  des  plants 
étiolés  et  des  grains  avortés  et  mat  nourris  ; et  comuié'  on  l’ar- 
racbe  en  vert,  pour  obtenir  une  filasse  plus  fine  et  plus  souple, 
la  égraine  n’a  pas 'le  -teaups  de  mûrir.  Le  bu  qu’on  laisse  parve- 
tnir  à sa  complète  luatm  ité  dopne  8 1/2  à 11 -bectolitres  .de 
.graine  par  hectare.  La  bonne  ^ainc-  est  .arrondie  , luisqnjte, 
lourde,  s’enflamme  promptement,  etipétillc  sur  les  charbons 
ardents.  Celle  qui  n’est  pas  mûre  est  légère,  terne  et  plus  apla-  . 
iie.  Il  est  bon , suivant  Thaer,  de  la  conserver  pendant  deux' 
ans , et 'quelques  personnes  ipensent  même  qu’eUle  est  d’autant 
meilleure,  .qulelle  «et  plus  vieille.  Le  commerce -du  lia,en-1b- 
lasse  et  de  la  graine  de -Un  est  une  som  ee  de  tiiidiesse  pour  les 
parties  septenUionales  de  la  France.  Pendant  long-temps ,. les 
liollaDdais  ont«u  la  fabrication  «.xidusive  des  huiles  de  lin  dé 
toute  l’Fiu'opfi.  • • > , . So.watiGE  Romic. 
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,•  LINGOT,  LINGOTIERE., -('7V(///7o/og'»>. J Les  métaux  sus- 
ceptibles de  se  fondre  à une  température  plus  ou  moins  élevée 
peuvent  être  coulés  dans  des  moules,  où,  par  conséquent,  on 
leur  donne  les  dilférentes  formes  sous  lesquelles  ils  doivent  être 
ouvrés  ou  employés;'  mais-,  ^our  la  facilité  de  leur  transport  ou 
de  leur  emmaf;asincment , on  les  coule  souvent  dans  des  cavi- 
tés le  plus  ordinairement  pyramidales,  quelquefois  semi-cylin- 
dri(|ues,  arrondies  ou  non  à léurs  extrémités.  Quand  ces  cavités 
sont  creusées  dans  le  sable,  coinipe  pour  la  fonte , on  obtient , 
/suivant^leur  dimension  , des  gueuses  ou  des  gueusets;  quand 
elles  le  sont  dans  une  masse  de  fonte  ou  de  fer,  les  pièces  de 
'métal  prennent  le  nom  de  lingots , et  les  vases  celui  de  Ungo- 
tières.  , 

Dans  la  plupart  des  cas,  les  lingottères  sont  formées  d’une 
masse  de  fonte,  dans  laquelle  est  pratiquée  une  cavité  que  l’on 
remplit  de  métal  fondu  ; dans  quelques  autres,  la  lingotière  est 
.foiînée  de  deux  pièces  ,-dans  chacune  desquelles  est  creusée  la 
moitié  de  l'épaisseur  du  lingot , et-  qui  se  réunissent  par  le 
moyen  d’un  nombre  convenable  de  liens,  en  fer j à l’une  des 
extrémités , se  trouve  un  jet  pour  ,1a  coulée.  Dans  le  premier 
cÿs , le  métal  est  coulé  à moiile  ouvert',  sa  surface  supérieure 
est  ir»‘égulière  , suivant  la  contraction  Ou  la  dilatation  que  le 
métal  éprouve  en.se  solidi  Haut;  dans  le  second,  les  deux  sur- 
faces sont  semblables mais  il  existe:  dès  rebarbes  sur  les  deux 
côtés  du  lingot.  * ^ . 

" Le  métal  fondu  doit'  être  assez  chaud  pour  bien  se  répandre 
dahs  la  Hiigotièi'e , que,  dans  certains  cas,  il  faut  chauffer  pour 
.obtenir  de  bons  lingots,  lè  métal  subitement  refroidi  devenant 
tife. aigre,  lia  lingotiète  doit’ être  patfaitement  sèche,  parce  que 
sans  cela  le  métal  chaud  serait  projeté  avec  violence  à une  dis- 
• tance  plùs  ou  moins  considérable. 

r-Poùr  que  le  lingot  sorte  -facilement  de  la  lingotière  , il  faut 
toujours  que  la  cavité  soit  légèrement  .évasée  vers  la  partie  su- 
périeure; on  facilite  encore  sa 'séparation  en  frWant  la  lingo- 
tière avec  de  l^-gràissè  oa  un  linge  huilé. 

. Lorsqu’au  lieu  de  couler  un  métal , on  verse  dans  une  lingo- 
tière un  alliage  de  deux  ou  d’un  plus  grand  nombre  de  mé- 
taux dont  la  densité  est  assez  difféi'èpte , -'il' arrivé  souvent  que 
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toutes  les  parties  du. lingot  i/e  renfeiincnt  pas  les  même  propor- 
tions de  chacun  d’entre  eux.  11  Se  fait  alors  une  liquation  d’où 
il  résulte  un  alliage  de  la  plus  grande  partie  du^tnétal  le  plus 
dense  avec  une  faible  proportion  du  moins  dense,  qui  occupe 
le  fond , et  un  autre  dans  des  rapports  inverses,  qidKe  trouve  à 
la  partie  supérieure.  (Yoy.  Liquation.) Sans  aucune  fraude,  et 
par  le  fait  seul  de  cette  circonstance,  des  liqgots  peuvent  oô'rir 
des  parties  dont  le  titre  soit  de  beaucoup  inf^ieur  à celui,  qu’il 
devrait  présenter;,  mais' le.  titre  inQyen  sejj^rouve  dans  la 
masse.  Il  en  est  tout  autrement  dans  les  m^Rs /ou/tca' , Çqpi 
sont  formés  à la  surface  d’un  alliage  à un  titre  élevé',. et  qui, 
dans  l’intérieur  contiennent  une  portigh  à bas  titré,  .QÜ-  nimte 
une  masse  plus  ou  moins  considérable  d’ un. métal  dont  la<  va- 
leur est  infiniment  au-dessous  de  celle  de  l’alliage.  Ce  n’est 
que  pour  des  alliages  de  métaux  précieux  que  cette  fraude  est 
pratiquée.  . , • , , ' - • 

Un  lingot  de  cuivre  ou  d’alliage  à bas  titre,  soutenu  par  dçs 
fils  au  centre  de  la  liugotière  , et  recouvert  d’un  alliage  à Un 
titre  élevé  , què  l’on  y coule  ensuite,  a été  presque  générale- 
ment employé  par  les  fraudeurs;  mais  le  genre  d’escroquerie 
mis  en  usage  dans  cesjdei'iiiers  temps  par  l’uu  d’entre  eux , et 
qui  consistait  à introduire  des  lames  de  plomb  minces  dans  le 
métal,  après  l’avoir  coulé  dansla  lingotière,  était  beaucoup  plus 
dangereux  pour  le  commerce'  que  céliii  des  lingots  fourrés  or- 
dinaires , car  toutes  les  fois  que  l’on  sciait  le  lingot  pn  pouvait 
reconnaître  à la  première  vue  la  nature  de  ceux-ci,  tandis  que 
le  plomb  ne  pouvait  êtt<e  .bien  aperçu  que  par  la  diiférence  de 
teinte  prq^uite  par  la  sulfuration  des  deux  métaux,  eu  mouil- 
lant la  surface  sciée  avec  de  l’iiydrosulfate  d’aininoniaque;  en 
fondant  des  lingots  fourrés  au  cuivre  ,*  le  titre  général  de  la. 
fonte  était  au-dessous  ode  ce  qu’avçiit  indiqué  l'essai  fait,  sur  des 
portions  détachées  de».coins  et  de  divers  points  de  la  surface  ; 
et  si  le  lingot  était  mis  au  creuset  avec  un  certain  nombre  d’au-  ' 
très  , dont  il  ne  formât  pas  une  fraction-  trop  petite,  la  difl'é- 
rence  sur  le  titre  pouvait  encore  éclairer  sur  la  nature  du  lin- 
got , tandis  que  pour  ceux  qui  étaient  fourrés  au  [plomb , la 
fonte  même  des  lingots  seuls  fournissait  le  titre  indiqué  par 
l’essai , le  plomb  en  s’oxydant  passant  dans  le  creuset  ; la 
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fraude  ne  pouvait  donc  être  aperçue  si  la  quantité  de  plomb 
était  peu  considér^le , et  c’est  ce  qui  avait  lieu  dans  une 
faire  qui  a odtttpé  les , tribunaux  il  y a quelques  mois,  v ' 

. mar^ands  d’or  et  d’arj'ent  ne  devraient  donc  pas  se 
borner  à fme  prendre  des  échantillons  d’essais  sur  les  surfaces 
extérieures,  il  faudrait  scier  ou  couper  les  linqots,  et  les  méca- 
niciens rendraient  un  grand  service'à  ce  genre  de  commerce  én 
lui  fbàrnissant  um  moyen  simple,  facile  et  économique  de  per- 
cer de  part  en  p|^|,un  lingot , l’essai  (ait  sur  la  matière  retirée 
de  l’intérieur  nê  dfevant  offrir  aiicune  différence  avec  celui  de 
l’extérieur.  II.  Gacltiek  de  Claubrï. 

LINTE.\U.  [Constmctinn .)  Traverse  horiront.ale,  soit  en  bOis, 
soit  eu  pierre  , soit  eP  fér  , qui  forme  la  partie  supérieure  des 
baies  de  porte  ou  de  croisée  lorsque  cette  partie  n’est  pas  nppn- 
reillàf  ea  :.»6.ç  , Ou  en  plate-dande.  On  place  quelquefois  aussi 
des  linteau-v  en  fer-'sous  des  platcbandes  en  pierre,  pour  les 
soulager.  . 

LIQUATION.  {Métallurgie.)  Quand  deux  ou  plusieurs  mé- 
feux  combinés  ensemble  ont  une  densité  ou  un  degré  de  fusi- 
bilit»’*  très  différents  , ■ l’alliage  (dn'du  abandoimé  à ' lui-même 
et  rtrfroidi  très  lentement,  se  séparp  soifyent,en  plusieurs  cou- 
ches, qui  oflVent  de  très  grabde,*  difîérences  de  composition  ; 
par  cxoïuplc,  d’ime . manière  très  .marquée  lé.s  alliages  d’or  ou 
d’argent  et  de  cuivre  ; Icet  effet  est  même  tellement  prononcé 
pour  les  bas  titres  de  ces  derniers,  que  pour  des  lingots  d’ai'gent 
à 400/1000,  quelle  que  soit  la  rapidité  avec  liquellc  la  masse  se 
refroidisse,  la  séparation  a tpujours  lieu;  même  dans  les  parties 
les  plus  minces,  conmrc  les  bavures  des  liogotièrcs.  ; 

Cette  propriété  ne  permet  pas  d’obtenir  un. lingot  titre  uni- 
ÂH-nie,  et,  suivant  sa  composition,  le  titre  est  pliis  élevé  au  cen- 
tre ou  aux  suriheos  ;'  pour  le  titre  de  400/40DU,  par  exemple,  ou 
ti-euve  dqs  différences  de  60  à 80/l000,eet  en  Ke  représentant  le 
"Imgot-coinine  formé  de  couches  qui  serelèvept  vers  jes  bords  ^ 
les  tilnes  les  plus  .élevés  se  trouvent  dans  U>.s  diverses  .couches 
ejftérienres,  et  les  moins  élevés  dans  la  couche  centrale;  de  sorte 
que  si  l’où  attaque  la  masse  dans  ces  poiUt.s  , le  titre  sera  le 
même;  il  sera,  moins  élevé  dans  les  points  7>  b b,  fig.  71,  et  plus 
élevé  , au  rontiaire,  en  r f r.  . - 
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Les  lingots  au-dessus 
de  800/1000  offrent  une 
disposition  inverse. 

Le  »*of»r,E  SC  liqnate 
aussi  quand  il  est  en  bain , 
et  le  brassage  de  la  masse 


est  necessaire  au  moment 
d’une  coulée  pour  évitei' 
cet  eff(;t  autant  que  possible./j[Voy.  Moncments  en  bronze.) 

Considérée  sous  ce  point  de  vue,  la  liquation  offre  des  incon- 
vénients dans  plusieurs  opérations  des  arts  , et  ne  sauvait  pré- 
senter d’utilité  ; mais  on  profite  avec  avantage  de  la  différence 
de  fusibilité  des  éléments  de  qucbpies  alliages  pour  en  opérer 
la  séparation  plus  ou  moins  complètement.  ' 

Lorsque,  .pendant  la  révolution  française,  la  dévastation  des 
églises  amena  la  fonte  des  cloches,  on  commença  d’abord  par 
des  opérations  que  nous  décrirons  au  mot  Moncmints  en 
BRONZE  , pour  en  extraire  une  grande  quantité  de  cuivre  , et  il 
resta  des  alliages  très  riches  en  étain , mais  qui  ne  pouvaient 
servir  à presque  aucun  usage,  à caus(>de  leur  fragilité  et  de  leur 
teinte  fausse.  M.  IJréant  s’occupa  d’en  séparer  une  portion  de 
cuivre, et  d’étain,  et  y parvint  par  la  liquation. 

Le  cuivre  ne  fond  qu’à  27"  du  pyromètre  de  Wedgewood,  à 
peu  pi  ès  1458“  C.  ; les  alliages  de  plomb  à S22®,  et  l’étain  à 
267“  C.  ; plusieurs  alliages  d’étain  et  de  plomb  fondant  entre 
170  et  180”,  il  en  résulte  que  si  une  action  chimique  ne  retét- 
nait  ces  métaux,  ils  pourraicMit  se  séparer  les  uns  des  autres  avec 
une  grande  facilité  à des  températures  convenables;  il  n’eu  est 
pas  tout-à-fait  ainsi  à cause  de  la  combinaison  dans  laquelle  ils 
.sont  engagés , mais  la  grande  différence  de  leur  degré  de  frtsi- 
bilité  en  fera  cependant  sépartr  une  portion. 

Si  l’on  place  un  alliage  semblable  à celui  que  nous  considé- 
rons, sur  la  sole  inclinée  d’un  four  à réverbère  chauffé  à une 
température  peu  élevée,  la  niasse  comincncera  bientôt  à ressuër 
de  toutes  parts,  des  gouttelettes  du  métal  s’écouleront  sur  la 
sole  , et  se  succéderont  avec  rapidité  ; si  ou  les  fractionne,  on 
trouvera  que  les  premières  parties  qui  passent  sont  des  alliagés 
de  diverses  pro’portions  dV'tain  et  de  plomb , que  leut  plus 
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grande  fusibilité  détciininc  à se  séparer  d’^ibord  ; bientôt  après 
c’est  de  l’étain  pur  qui  se  trouvera  mis  en  liberté  ; plus  tard  ce 
métal  contiendra  du  cuivre , et  si  l’on  arrête  l’opération , la 
masse  qui  restera  sur  la  sole  sera  beaucoup  plus  ricbe  en  cuivre 
qu’au  commencement  de  l’opération  ; la  liquation  ne  serait 
plus  possible  ; on  la  peut  traiter  alors  par  le  procédé  d’oxyda- 
tion, et  c’est  de  cette  manière  que  M>  Bréant  a tiré  un  parti  très 
utile  de  masses  extrêiüeinent  considérables  d’alliages  que  l’on 
avait  abandonnées  parce  qu’on  ne  savait  eu  tirer  aucun  parti. 

Par  suite  de  ce  travail , une  auti'e  application  de  la  liquation 
a été  faite  à la  purification  de  l’étain  employé  pour  la  fabrica- 
tion du  fer-blanc;  l’étain  du  commerce,  qui  renferme  de  petites 
quantités  de  plomb  et  de  cuivre,  soumis  à l’action  d’une  tempé- 
rature peu  élevée,  sur  une  sole  inclinée,  fournit  d’abord  de  l’é- 
tain plombifère,  ensuite  de  l’étain  fin,  que  l’on  i-éunit  dans  un 
bassin  de  réception.  H reste  sur  la  sole  une  petite  quantité  d’al- 
liage de  cuivre  et  d’étain  moins  fusible. 

Depuis  très  long-temps,  on  appliquait  la  liquation  au  traite- 
ment du  cuivre  argentifère  ; après  l’avoir  fondu  avec  trois  fois 
autant  de  plomb , on  en  formait  des  pains  coniques  que  l’on 
soumettait  à l’action  de  la  chaleur;  le  plomb  enti  ainait  l’argent, 
et  il  restait  du  cuivre  en  masse  poreuse  ; ici  l’argent  en  faible 
proportion  ne  pouvait  être  enlevé  que  par  la  grande  quantité 
de  plomb  que  renfermait  l’alliage.  ' 

On  pouriait  faire  d’autres  applications  importantes  de  ce 
procédé.  H.  Galltieu  de  Cladbrï. 

LIQUIDES.  {Phys.)  La  gravitation  à laquelle  obéissent  tous 
les  corps  fait  non  seulement  que  les  liquides  tendent  à se  rap- 
procher du  centre  de  la  terre , mais  que  deux  masses  liquides 
se  précipiteraient  l’une  vers  l’autre  si  la  pesanteur  terrestre  ne 
les  clouait  pour  ainsi  dire  à la  surface  de  ce  globe.  Cette  attrac- 
tion existe  aussi  bien  entre  deux  "masses  liquides  de  même  na- 
ture qu’entre  deux  masses  liquides  de  nature  différente.  Ce  rap- 
prochement de  deux  masses  liquides  pourrait  être  opéré  en 
plaint  les  vascs-qui  les  supportent  à l’extrémité  de  balanciers 
horizontaux  portés  sur  des  pivota  offrant  peu  de  frottement,  et 
en  équilibrant  les  balanciers  au  moyen  de  contre-poids.  La  pe^ 
sauleur  terrestre  ne  peut,  grâces  à cette  combuiaison,  empêcher 
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la  rotation  des  balanciers , et  ife  produit  qu’tine  pression  et  un 
frottement  légers  siir  les  pivots,  * ■*  ' • . 

La  gravitation  s’exerce  aussi  entre  les  parties  d’une  même 
masse  liquide.  Ainsi  la  terre  pourrait  être  entièrement  liquide, 
et  tontes  ses  molécules  tendraient  à converger  vers  un  point  in- 
térieur de  cetté  masse,  qu’op  appellerait  le  centre  de  gravité  de 
la-  terre.  Par  l’efiFet  de  cette  tendance  générale  vers  le  centre,  la 
surface  d’une  pareille  masse  liquide  isolée  s’arrondirait  en 
sphère  ; si , comme  la  terre , la  masse  en  question  tournait  sur 
elle-même,  elle  jouirait  d’une  force  centrifuge,  s’aplatirait 
vers  ses  pôles  , et  se  renflerait  à l’équateur,  au  lieu  de  çûnser-' 
ver  la  fonne  sphérique. 

Toute  masse  d’eàu  tend  à prendre.unè  telle  courbure  à sa 
surface.  Dans  l’Océan , la  Méditerranée  { les  grands  lacs , cette 
courbure  est  évidente;  elle  est  d’autant  moins  sensible  que  le 
volume  d’eau  est  resserré  dans  un  plus  petit  espace.  Les  riviè- 
res dont  les  bords  sont  plats,  et  dont  on  peut,  par  conséquent, 
reconnaître  la  surface  par  le  simple  regard,  quand  on  place  son 
œil  au  niveau  dé  l’eau',  les  rivières  présentent  une  courbure 
très  sensible  dans  le  sens  de  leur  largeur;  mais  cet  effet  ne  tient 
pas  à la  convergence  vers  lé  centre  de  la  terre  ; il  dépend  du 
frottement  des  eaux  contredes  bords,  frottement  .qui  diminue 
' la  vitesse  de  l’eau.  < ' , ' 

L’attraction  particulière  exercée  sur  l’Océan  par  les  grandes 
masses  continentales  qu’il  baigne  , et  qui  s’élèvent  au-dessus  de 
son  niveau,  attraction  qui  fait  paitie  de  l’attraction  générale 
exercée  par  le  globe  entier,  doit  faire  monter  le  niveau  de 
cette  mer  dans  le -voisinage,  des  côtes:  Ces  déviations  partielles  à 
la  forme  générale  d’un  sphéroïde  aplati , qui  résulterait  de  la 
gravitation  centrale  et  de  la  force  Centrifuge,  si  elles -existaient 
seules,  sembleraient  au  premier  abord  devoir  nuire  à la  our- 
die des  navires , en  leur  opposant  une  soite.  de  plan  incliné 
montant  vers  la  terre  ferme;  mais  les  navires  sont  eux-mênies  ' 
sollicités  par  cette  attraction  des  côtes;  et  l’inclinaison  du  ni- 
veau de  la  mer  n’a  dès  lors  aucune  influence. 

>..£11  vertu  de  la  pesanteur,  les  substances  liquides  contenues 
-dans des  vases  tendeiU  constamment, -avons-nous  vu,  à descendre 
vera.le  centre  de  la  terre.  Concevons  une  masse  liquide  divisée 
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ca  tranches  infiuinient  minces,  de  ré)>aisseui'  d’uuc  molécule, 
depuis  la  surface  jusqu’au  foiid  du  vase.  La  concW  liquide  qui 
est  à la  surface  pèse  de  tout  son  poids  sur  la  couche  immédiate- 
ment inférieure  qui , à son  tour,  transmet  cette  pi  essiou  à celle 
qui  est  an-dcssous  d’elle  , et  ep  outi'e  ajjit  directement  sur  celle- 
ci  par  son  propre  poids.  De  meme  la  troisième  couche  transmet 
à la  quatrième  les  pressions  exerxées  par  les  deux  premièt'es,  eu  - 
ajoutant  à cette  pres.sion  ti'aasmise  l’action  directe  de  son  poids, 
de  sorte  que  chaque  couche  est  de  plus  eu  plus  pressée  à niesui'C 
que  l’oti  descend  vers  le  fond  du  vase , où  la  pression  est  à son 
maximum.  ' , 

Si,-au  lieu  d’un  liquide,  nous  mettons  dans  un  vase  du  sable 
ou  toute  autre  matière  solide  en  poussière  ténue  , nous  aurons 
le  meme  effet  d’augmrtitation  de  la  pression  depuis  la  surface 
jusqu’au  fond  ; mais  l<â  liquides  noüs  offrent , en  outre , une 
circonstance  particulière.  C’est  que  non  seulement  chaque  mo- 
lécule tend  à descendre  sous  l’action  de  la  pesanteur  et  des 
pressions  qu’exeicent  sur  elles  les-  couciics  supérieures , mais 
qu’elle  (end  aussi  à s’échapper  dans  toutes  lés  directions  pour 
obéir  a l’action  particulière  de  «es  couches  supéi'ieures.  Aussi, 
tous  les  points  de  la  paroi  interne  du  vase,  et^tous  ceux  des 
corps  qui  soqt  immergés  dans  la  niasse  liquide  , éprouvent-ils, 
tout  aussi  bien  que  les  points  du  fond , de  la  part  des  molécules 
qui  les  touchent,  une  pression  égale  à celle  qui  anime  ces  parti- 
cules ellcs-mémes.  > / 

Comment  cette  pression  s’exerce-t-elle  ? Du  nombre  infini 
de  chemins  que  peut  suivre  chaque  particule  de  liquide  qui  tou- 
che', ou  la  paroi , ou  les  corps  immergés  , quel  est  celui  qu’elle 
tend  à suivre  î Dans  quelle  direction  preSse-t-elle  cette  paroi  î 
.Voilà  ce  qui  nous  re.ste  à ‘examiner.  Si  une  particule  liquide 
pressait  obliquement  la  paroi , elle  glisserait  sur  celle-ci,  comme 
ferait  une  bille  de  billard  appuyée  obliquement  sur  le  tapis.  Si 
donc  on  suppose  qu’il  soit  question  d’une  mas.'e  liquide  en  repos, 
la  particule  liquide  devra  presser  la  paroi  dans  une  direction 
perpendiculaire  à cette  paroi  eUc-mêiiic.  < 

Si  la  pa  roi  considérée  est  en  contact  avec  des  particules  liquides 
exerçant  la  même  pression,  et  par  conséquent  situées  chasune  À 
égale  distance  de  la  surface , la  pression-. totale  éprouvée  par  la 
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paroi . aéra  proportionnelle  à son  étendue  et  à la  prof^deur  à 
laquelle  elle  est  située.  Sur  les  parois , au  contraire , la  pression 
exercée  en  chaque  point  variant  avec  la  profondeur  de  ce  point, 
une  portion  donnée  de  la  surface  ne  sera  pas  pressée  propor- 
tionnellement à son  étendue. 

<îha(]ne  molécule  liquide  peut , avonS-nous  dit , s’échapper 
dans  toutes  les  directions  ; si  vous  lui  présentez  un  tube  descen- 
dant, ouvert  à son  extrémité  et  vide  de  liquide,'une  molécule  m 
se  précipitera  dans  ce  tube  < et  suivra  ainsi  une  direction  qppo^ 
sée  à celle  de  la  pesanteur.  Quant  aux  molécules  liquides  soule- 
vées, comme  elles  auront  rempli  lajmrtion  du  tube  inférieure  au 
niveau , alors  il  y aura  équilibre  entre,  la  pression  que  cet}« 
colonne  de  liquide  soulevée  «-xerce  dû  haut  en  bas  sur  la  molé- 
cule m,  et  la  pressipn  que  fait  exercer,  de  ba!)  en  haut,  à la 
même  molécule  i le  liquide  environnant. 

Fermez  le  tube  en  question  à son  extrénliui  inférieure-  par 
une  plaque  , une  molécule  n’en  exercera  pas  moins  sa  pression 
de  bas  en  haut,  et,  ne  pouvant  s’élever  dans  le  tube  fermé , sup- 
portera la  plaque  si  elle  n’est  pas  trop  pesante. 

-■  On  conçoit  que  chaque*  point  du  corps  d’un  navire  on  d’pn 
bateau  qui  est  plongé  dans  i’enu  éprouve  , de  la  part  de  ce 
liquide  , une  pression-  perpendiculaire  A la  paroi  < et  dont  l’in- 
tensité varie  avec  la  profondeur  du  point  pressé.' Sur'le  de.ssoua 
du  navire  la  direction  de  la  pression  sera  donc  dirigée  de  bas 
en  haut.  ' ■ . ■ 

< Le  earactèrè  le  plu.s  remarquable  de  la  pression  exercée  par 
les  masses  liquides  èn  repos , c’est  qu’un  filet  d’eàu  aussi,  mince 
'que  possible  , nous  dirions  même  une  ^simple  ligne  de  molécules 
placées  les  unes  au-dessus  des  autres,  s’il  était  p'ossiblede  l’iso- 
ler, presse  rln  point  donné  avec  tout  autant  d’énergie  que  le  fe- 
raient une  infinité  de  filets  semblables , agissant  tous  ensenible 
sur  le  même  point,  de  telle  sorte  que  si  Vous  concevez  deux  vases 
ayant  le  même  fond  et  contenant  de  l’eau  à,  la  même  Hauteur , 
mais  dont  l’un  va  en  s’élargissant,  aussi  rapidement  qne  vous  le 
voudrez,  depuis  le  fond  jusqu’en  haut,  et  dont  l’autre  se  ré-^ 
trécit  subitement  à partir  du  fond  pour  a)c  former  qu’un  canal 
infiniment  étroit,  ces  deux  masses  liquides  si  différentes  en 
poids  'exerceront  sur  les  fonds  ^aux  la  même  pression.  De 
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même,  sur  les  points  des  parois  latérales,  placées  à la  même  pro- 
fondeur sous  la  surface  de  l’eau,  dans  l’un  ou  l’autre  vase,  la 
pression  sera  égale  de  part  et  d’autre.  Ce  fait , qu’on  a appelé  le 
P/iwrfoTe  hydrostatique,  s’explique  par  cette  considération,  que 
chaque  filet  liquide  est  en  équilibi-e  avec  les  autres  ; que  chacun 
d’eux  pèse  tout  autant  qu’il  presse , de  telle  sorte  que  les  autres 
filets  ont  à lutter  par  leur  pression  contre  le  poids  qu’il  leur 
faut  soutenir;  qu’alors  le  filet  en  question  consomme  autant 
d’eifet  qu’il  tend  à en  produire  : on  conclut  de  là  qu’on  peut 
supprimer  ce  filet  sans  nuire  à l’elfet  général  sur  le  fond , et 
on  arrive  ainsi  à supprimer  par  la  pensée  tous  les  filets , moins 
lin  , qui  à lui  seul  agit  sur  la  couche  du  fond,  tout  autant  que 
l’eussent  fait  tous  les  filets  à la  fois. 

Contre  les  parois  verticales  les  molécules  liquides  pressent 
dans  une  direction  horizontale.  La  pression  exercée  en  un  point 
de  ces  parois  tend  à renverser  le  vase,  et  le  ferait  marcher  dans 
le  sens  de  celte  pression , s’il  était  flottant  à la  surface  de  l'eau, 
ou  porté  sur  un  pivot  ; mais  comme  il  y a un  point  de  la  paroi 
latérale  du  vase  qui  est  opposé  à celui  que  nous  venons  de  con- 
sidérer, et  qui  éprouve  une  pression,  de  luéine  hitensité  et  diri- 
gée dans  un  sens  absolument  contraire  , ces  deux  pressions  .se 
neutralisent.  Percez  le  vase  dans  l’un  des  deux  points , le  li- 
quide s’écoulera  par' cet  orifice  , ne  pourra  jilus , par  consé- 
quent, presser  le  vase  en  ce  point,  et  la  pression  qu’éprouve  le 
point  opposé  fera  mouvoir  le  vase.  C’est  ainsi  qu’on  peut  faire 
avancer  un  bateau  au  moyen 'd’un  tonneau  rempli  d’eau  qu’on 
a placé  sur  ce  bateau,  au-dessus  du  niveau  de  l’eau  extérieure, 
vers  une  des  extrémités , et  dont  le  liquide  s’écoule  par  une 
ouverture  pratiquée  du  côté  de  la  proue  ou  de  la  poupe.  C’est 
ainsi  qu’on  fait  tourner  les  tourniquets  hydrauliques  employés 
parfois  dans  certains  magasins  ou  lieux  publics  pour  répandre 
une  pluie  d’eau  en  cas  d’incendie. 

De  l’ensemble  dés  diverses  pressions  exercées  sur  un  corps 
plongé  dans  un  liquide , soit  de  haut  eu  bas , soit  latéralement , 
résulte  une  pression  de  bas  en  haut  égale  au  poids  de  la  masse 
du  liquide  déplacé  , et  appliquée  au  point  qu’occuperait  le  cen- 
tre de  gravité  de  cette  masse.  Si  cette  pression  résultante,  ap- 
pelée poussée , est  égale  au  poids  du  corps  plongé , en  d’autre.s 
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termes  , si  ce  corps  a une  densité  inoyenue  égale  à celle  du  li- 
quide , il  restera  en  équilibre  dans  ce  liquide,  à quelque  pro- 
i'ondeur  que  ce  soit(si  du  moins  on  fait  abstraction  des  change- 
ments bien  faibles  qu’éprouvent  la  densité  du  liquide  et  celle  du 
corps  plongé  à mesure  qu’on  descend  plus  bas  dans  la  massé). 
Si  le  corps  est  plus  léger  que  le  liquide,  il  monte  vers  la 
surface,  sort  en  partie  du  liquide,  et  il  est  dit  flottant;  t\\ors  le 
poids  dii  corps  doit  égaler  la  poussée  de  la  partie  plongée , plus 
la  perte  analogue  qu’éprouve , par  son  immersion  dans  l’air, 
l’autre  partie  du  corps  que  baigne  cet  air.  On  conçoit  que  pour 
la  stabilité  des  corps  flottants,  il  faut  que  leur  centre  de  gi'avité 
soit  plus  bas  que  le  point  sur  lequel  agit  la  poussée.  Plus  le 
centre  de  gravité  sera  éloigné  , par  en  bas , de  ce  point , plus  la 
stabilité  sera  grande,  mais  aussi  plus  il  oscillera  lentement, 
quand  il  sera  dérangé  de  sa  situation  d’équilibre.  Aussi  les  na- 
vires qui  sont  trop  lestés  par  en  bas  perdent-ils  de  leur  vitesse 
par  ces  oscillations. 

Ce  principe  de  la  poussée,  découvert,  dit-on,  par  Archimède, 
et  qui  porte  son  nom  , est  le  fondement  de  l’arêométrie. 

La  natation  est  facilitée  par  la  poussée  de  l’eau , surtout  dans 
la  mer,  qui  est  plus  dense  que  l’eau  douce  des  rivières;  mais 
comme  les  animaux  sont  en  général  plus  lourds  que  ces  eaux 
douces  ou  salées , ils  ne  se  soutiennent  à la  surface  de  l’eau  que 
grâces  à l’inei;tie  et  à l’élasticité  de  ce  liquide.  L’impulsion  ra- 
pide exercée  contre  l’eau  par  les  pieds , les  mains  ou  les  nageoi- 
res, tend,  en  effet,  à faire  fuir  les  molécules  liquides  dont  l’i- 
nertie réagit , et  qui  résistent  aussi  à la  manière  d’un  ressort  très 
tendu.  Ces  deux  forces  se'montrent  encore,  mais  d’une  manière 
bien  autrement  sensible  , quand  on  fait  faire  des  ricochets  sur 
l’eau  à des  pierres  ou  à des  boulets  de  canon. 

Comme  les  solides  et  les  gaz , les  liquides  obéissent  à la  gravi- 
tation avec  des  énergies  diverses  , quand  on  les  prend  sous  le 
même  volume  , et  qu’ils  sont  soumis  â la  même  chaleur  sensi- 
ble. Ces  poids  relatifs  ont  été  appelés  densités,  parce  que  , sui- 
vant üoplnion  de  quelcpies  physiciens , les  corps  seraient  com- 
posés de  molécules  toutes  également  pesantes  et  plus  ou  moins 
condensées,  suivant  la  nature  de  chaque  coips.  Mais  il  existe 
aussi  une  autre  opinion  qui  donne  aux  molécules  des  divers 
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corps  des  poids  düTérents , et  fait  ainsi  dépendre  le  poids  total 
des  corps  pris  sous  lo  même  volume , soit  du  poids  propre  de 
chaque  molécule,  soit  du  rapprochement  plus  ou  moins  grand 
de  ces  molécules.  . > <:  t 

Le  principe  de  la  poussée  fait  que  lom^e  des  liquides  de  di- 
verses densités  sont  placés  dans  le  même  vase,  les  plus  lourds 
vont  occuper  la  position  inférieure..  Un  liquide  plus  dense  qu'un 
autre  doit  eu  efii^  descepdre,  à travers  ce  dernier,  couime  faijt 
un  solide  à travers  un  liquide  plus  léger  que  lui.  : ■ /»  id 

Ainsi , du  mercure  vei'sé  dans  un  Latn  d’eau  tombera  Ou 
fond  dece'bain,  parce  que  le  poids.de  ce  corps  excédera  celui 
de  l’eau '.qu’il  aura  déplacée.  IL  est  des  ciioonstances  , dans 
lesquelles  ceUe  cliutc  n’a  pas  Ireu;-  ce  sont  celles  où  on  ne  .laisse 
qu’un  passage  étroit  au  liquide  plus  lourd  qui  descend  et  au 
liquide  plus  léger  qui  monte.  Ainsi  dairsun.Uibe  ordinaire  de 
tliermomètl'ü , du  mercure  pourra  rester  au-dessus  d’une  co- 
lonne d’ean  ou  d'alcool.  , ■ ^ r.  : y-  ' 

^ La  .pi'essiou  exer.cée  par  une  colonne  .liquide  est  évidemment 
proportionnelle  à sa  deu.sité..et  à sa  l\auteuc;  il''suù  de  U que 
lorsque  deux  niasses  liquides  de  densités  dü^reutes  sont  pla- 
cées dans  deux  vases  .communiquant  .par  un  canal  qui  vient 
ouvrir  dans  cltacuu  d’eux  au -dessous  des  niveaux  des  deux  li— 
quides,  le  liquide  le  plus  pesaut  s’élève  à upe'iuGindi^  hau- 
teur. Les  distances  des  deux  niveaux  à la  couche  de  séparatieii 
des  deux  liquides. sont  en  lAison  inversede  leurs  pCsoateurs  spé- 
ciBqu&s.  On  peut  donc  déduire  le  rappm  Lde  ces  pesautcurs  dé  co- 
lui  des  lianteurs  Un  tel  procédé  est  plus  commode  et  plus  exact 
que  celui  des  aréouiètres.  Ces  insti  uinents  exigent,  en  dfet,que 
l’opérateur  ait  à sa  disposition  uue  quantité  assez  considérable 
du  liquide  dont  on  cherche  la  densité,  et,  en  outre  , la  couche 
d’air  plus  ou  moins  humide  qui  les  enveloppe  et  y adhère,  ’ 
même  ..pendant  leur  iininer.siun  d.ins  le  liquidé,  ne  peut  que  di- 
minuer leur  poids  et  fausser  les  indications.  Oi-,  ce  double  in— 
couvenient  u’exisle  pas  dans  le  procédé  des  haùteui'S.  U ne.faut, 
pour  le  pratiquer,  qu’un  tube  gradué  en  longueur,  à deux 
branches  verticales,  ouvertes  )>ar  en  haut,  et  couununiquaiU 
par  «n  hast  dans  l’nhe  de  ces  branches  serait  du  mercure,  dans 
l’autre  le  liquide  essayé.  Si  oh  donnait  à tout  le  tube  un  tiès 
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petit  diaiiiêtré  , pour  économiser  la  quantité  du  liquide , les 
causes  qui  font-élevei*  ou  abaisser  le  niveau  des  liquides  dans 
les  phéiiomènes  capillaires  exerceraient  ici  leur  action.  Il  fau- 
dra donc  donner  au  tube  un  peu  plus  de  lar(i[c«r,  dans  la  partie 
où  pourra  se  trouver  le  niveau  du  liquide.  Quant  à la  branebe 
qui  contiendra  le  mercure , un  trop  peût  diamètre  ne  |)ourralt 
tpie  nuire  , soit  en  gênant  les  mouvements  delà  colonne,  soit 
en  y causant  des  solutions  de  continuité , soit  en  agissant  capil- 
laireinent  sur  le  niveau. 

L’attraction  dont  nous  venons-  de.  parler  agit  à toutes  dis- 
tances. Ainsi  la  lune  soulève  les  eaux  de  l’Océan  , quand  elle 
passe  au  méridien  d’un  lieu,  et  produit  les  marées;  mais  il 
est  un  autre  mode  d’attraction  auquel  obéissent  les  liquides , 
quand  les  molécules. entre  lesquelles  s’exerce  cette  attraction 
sont  à une  distance  infiaiment petite  poiir  nos  organes.  Cette  at- 
traction S’exerce  entre  les  molécules  liquides  de  même  nature  , - 

eutre  les  liquides  de  nature  diû'éi'ente,  entre  les  liquides  et  les  - 
solides  , entre  les  liquides  pt  les  gaz.  On  donne  à cette  atlractiou- 
la  dénoniination'  spéciale  de  mnlrculaire. 

Deux  expériences  très  simples  prouvent  que  l’attraction  mo- 
léculaire ii’agit,  en  clïet,  qu’à  une  distance  iuliniment  petite. 
Approchez  de  la.  surface  d'un  babi  d’eau  un  tube  de  verre  : tant . . 
qu’il  y aura  entre  la  surface  et  le  tube  une  distance  sensible  à 
l’œil,  uièiiie  armé  des  instruments  d’optique  les  plus  grossis- 
sants, aucun  inouvctnenl  du  liquide  ii’aùra  lieu  Quand  cette 
distance  vous  paraitia  mille,  lé  liquide  s'élancera  autour  dii 
tube  et  le  mouillera  jusqu’à  une  ccrtaiue  hauteur.  Ce  tube,; 
reûi'é  de  l’eau,  einporlera  avec  lui  une  goutte  d’un  certain  vo- 
Itiine.  Nombre  de  matières  .solides  seront,  comme  le  verre, 
mouillées  par  l’eau  ou  par  d'autres;  liquides,  et  emporteront  une 
goutte  liquide. 

Si  TOUS  ne  laissez  à l’extrémité  du  tube  qu’une  portion  du 
liquide  soulevé  , et  que  vous  rapprochiez  de  nouveau  celte  ex- 
trémité du  bain , il  y .ailra  encore  ascension  d’une  partie  du  li- 
quide veis  celte  extrémité , mais  seulement  quand  il  votis  pa-» 
i niti  a qu’il  y aura  contact.  En  retirant  dDüecinent  ce  tube  , il 
einpoi  tera  une  goutte  d’eaii-pliis  conKidérable  que  la  première, 
ür,  dans  cette  se«mde  expérience,  ce  n’est  pas  le  verre  qui 
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agit  ici  sur  l’eau  du  bain,  puisqu’il^en  était  séparé  par  la  pre- 
mière goutte  qui  la  recouvrait,,  et  qu’il  n’agit  sur  elle  qu’à  une 
distance  infiniment  petite  , mais  c’est  l’eau  elle-même  de- cette 
première  goutt.e  qui  élève  l’e^u  du  bain  par  une  attraction  réci- 
proque. , ^ * 1 i , 

ïlous  renverrons  .aux  traités  de  physique  lei  lecteurs  qùi 
voudraient 'sortir  du  cercle  étroit  des  notions  les  plus  applica- 
bles à l’industrie  ; ils  y Verront  que  l’action  moléculaire  tend 
“à  arrondir  en  sphère  la, surface  d’une  masse  liquide  , tendance 
que  donne  déjà  à cette  masse  la  gravitation’  à distance  de  toutes 
ses  molécules  vers  son* centré.  Cette  dpiible'et  conimune  ten- 
dance est  ordinairement  paralysée  par  l’action  des  corps  solides 
sur  lesquels  on  fait  porter  les  liquides,  et  qui  les  mouillent  ; 
mais  si  vous  posez  une  goutte  de  liquide  sur  un  corps  qu’elle 
mouille  à peine,  comrae’du  mercure  sur.uhe' table  de  bois , de 
l’encre  sur  de  la  poussière  fine  > -de:  l’eati  sur  certaines  étoffes 
de  laine  , etc.,  vous  verrez  la.  goutte  s’arrondir.  La  forme  sera 
d’autant  plus  près  de  celle,  d’une  spbère  parfaite' que'  la  goutte 
sera  moins  grosse,  et  que  là  pesanteùr  terrestre.- la- pressera 
moins  fortement  sur  le  .corps.  • ' 

' . Dans  les  tubes  qu’on,  appelle  capiUaires , où'  l’on  introduit 
des  liquides  qui  ne  les  mouillent  qu’à  peine;,  la  surface  de  ces 
liquidés  se  bombe  très  sensiblement  par' la  même  cause.,  Ainsi 
fait  le  mercure  des  'baromètres 'étroits , surtout  quand  le  verre 
n’est  pas  parfaitenfient  sec.  r • ' . 

- ■ Tout  au  contraire  , les  liquides  qui'  mouillent  le  verre  s’élè- 
•'verit  contre  ses  parois,  .et,-  au  lieu  dese  bomber,  la  surface  se 
creuse  et  présente  une  concavité  d’autant  plus  prononcée  que 
le  tube  est  pins  étroit;  _ ^ . 

iNouS  renverrons  encore  aux  trajtés  spéciaux  de  physique 
-les  lecteurs  qui  voudraient  apprendre  pourquoi  cette  forme 
convexe  ou  conCave  de  la  Surface  fait  descendre , ou  monter 
le,  liquide  dans  les  tubes  capillaires:  L’abaissement  ou  l’élé- 
vation est  sensiblement  en  raison  inverse  du  diamètre  des 
tubes.  . . 

■ ' Il  existe  dans  les  àrts.et  dans  la  nature  une  infinité  d’exem- 
ples de  ces  élévations  de  liquides  dans  des.caiiaux  capillaires. 
Ainsi  l’huile  et  les  matières  solides  employées  pour  Téclairage, 
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lorsque  la  clialeur  le*  a liquéfiées,  s’élèvent  dans  les  mèches; 
aihsi  les  liquides  peùvent  s’élever  dans  les  vaisseaux  des  plantes 
et  dans  ceux  des  aiiiiiiaux  ; mais  d’autres  causes,  et  entre  autres 
les  courants  électriques,  se  joindront  à l'attraction  moléculaire, 
soit  pour  favoriser  l’élévation  des  liquides,  soit  pour  la  contra- 
rier, surtout  dans  les  êtrés  vivants. 

Les  opérations  des  arts  industriels  offrent  aussi  une  foule 
d’exemples  de  râttraction  moléculaire  entre  liquides  et  gax.  Il 
nous  suffira  de  citer  l’absorption  des  gaz  et  de  l’air  par  l’eau.  Ou 
sait  que  ce  liquide  peut  contenir  un. volume  d’acide  carbonique 
bien  plus'  considérable  que  le  sien , tout  en  ne'la'issaut  à ce  gaz 
qu’une  force  élastique  égale  à la  force  moyenne  de  l’atmosphère, 
et  que  l’air  contenu  dans  l’eau  est  beaucoup  plus  riche  eu 
oxygène  que  celui.de  l’atmosphère-  ' 

L’attraction  entre  molécules  liquides  de  même  nature  n’est 
pas  capable  de  les  maintenir'  réunies , parce  qu’il  existe  entre 
ces  mêmes  molécules  une-  for$e  expansive  plus  grande  que  la 
première,  et  qui , à quelques  exceptions  prè^ , est  d’autant  plus 
énergique  que  la  température  est  plus  élevée.  Cette  prédomi- 
nance de  la  force  expansive  fait  qu’une  partie  des  molécules 
d’une  masse  liquide  s’en  dégage  et,  Comme  l’on  dit,  se  vaporise 
tant  que  l’atmosphère  de  yapcui’s^  ainsi  foi-mée,  n’est  pas  assez 
condensée ,'  assez  éListiqne,  pour  être  en  équilibre  d’expansiou 
avec  le  liquide  lui  même.  (Voy.  CsioiaquE.) 

Cette  évaporation  , qui  s’opère  à la  surface  des  liquides,  est 
tout  aussi  abondante,  sinon  tout  aussi  rapide,  dans  l’atino- 
sphèi  e et  dans  un  espace  occupé  par  un  mélange  quelconque  de 
gaz,  qu’elleTe-st  dans  un  espace  vide,  telle  que  la  chambre  d’un 
baromètre;  parce  que  les  gaz  qui  entrent  dans  le  mélange' ap- 
pelé air,  çt  tous  les  gaz  en  général,  pressent  les  liquides  de  ma- 
nière à laisser  aux  molécules  de  leur  surface  toute  liberté  de  se 
mouvoir  et  d’obéir  à la  force  expfinsive.  Si  cette  pression  ne  s’o- 
pérait qu’à  la  surface  du  liquide,  et  de  bas  en  liant  seulement, 
l’évaporation  serait  oïdinaiieineut  arrêtée,  parce  que  la  pres- 
sion atmosphérique  est  plus  forte  que  la  force  expansive  des 
liqu  ides  pris  aux  lenipcratures  habituelles,  mais  les  gaz  péuè- 
irent  dans  les  liquides,  se  logent  entre  leurs  molécules , et  cela 
dans  toutes  les  Couches,  de  sorte  que  chacune  de  ces  molécules 
Trt.  ...  1.7 
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est  pressée  de  tous  les  côtés,  et  que  ces  pressions  se  BeutralisenL 
'■'Gette  manière  d'envisâjjer  lat  pression  des  gaz  sür  les  liquide» 
semlde,  au  premier  abord,' inconciliable  avec  les  faits.  Cora- 
inent , dira-t-on  y d’éau  peut-elle  monter  dans  le  tube  d’une 
pompe  aspirante  depiiis  le  niveau  de  l’eaU  jusqu’à  la  pompe, 
siatt  dedans  du  liquidé  comme  à sa  surface  cliacune  deses.ioo- 
I^cules' éprouve  dans  tous  les  sens,  de  la  part  de  l'air,  des  pres- 
sions égales  qui  se  neutralisent?  C’est  qu’il  faut  distinçpsr  ici 
felTét  du  premier  moment  d’ascension  brusqtie  de  la'  coTonnd 
d’eau  qu’a  déterminée  le  jeu.  rapide,  du.  piston \de  la  porafK, 
(le  l’effet  défiBitif.  Il  faut  ùn  oèrtain" temps  à l'oit' pour 
passep  datts  la  masse  liquide,  pour  traverser  la  êolonM  d’ean  eo 
, ^t  comme  cé  teirip?  est  jdus  long  que  la  durée  de  l’îà- 
cénsion , la  pression  exercée  à la  surface  par  l’air  extérieuâr 
produit  cette  ascension.  Laissez  la  pompe  au-fepos,  ne  retoo»- 
velet  pas  la  côHmne  d’eau  élevée,  ,et  au  l)o«t  de  quelque  temp» 
cette  colomie  sera  redescendue  par  le  foît-de  l’admissi^  de  l’air 
dans  Ses  pores;  et  du  passage  dè  cet  air  daps  le  tube  de  la 
pompe.*'-'  ' ''  ■ f ‘ 

'L’air  qui  pénètre  ainsi  dans  l’eau  perd  de' sa  (force  élastique 
par  suite  de  l’attraction  que  Veau  ererpe  sur  lui , et  ses  molé- 
cules y 'sontjaeaucorip  plu»  rnpprocUées  qu'elles  Ue  le  spnt  dans 
l’atmosphère.  Aussi,  lorsque  ftnv  dit  c[iie‘ l’eau  aéjée 'çst  plus 
légère;  qu’elle  pèse  itioms  sur  l’estomac , cela  signifie  qu'ellp 
est  plus  sapide,  'plus  propre  à là  digestioû;  quant  à.sa  densité , 
elle  reste  sensiblement  la  tnêlne.  ' 

’ D est  des  cas  où  l’ôn  rend  réeUemént  l’eau  plus  légère àu  moyen 
de  l’air  ; mais  alors  lâir  est  mêlé  au  liquide  sous  forme  de  bulles 
très  petites  et  très  nombreuses  peadatit-uo  tenips  très  couct , 
passé  lequel  les  bulles  se  dégag<eraient:  On  emploie  notamment 
'ce  moyen  qùand  on  veut  foire  élever  dans  des  pompes  aspira»^ 
tes  (voy.  Atmosphère,  AsriaAiioN')  de  l’eau  au>-desSttsde  la  hau- 
teur dé  30  pieds  environ,  à laquelle  elle  peut  êtae  portée  par 
là  pression  atmosplrérique.  De  petits  orifices  pratiqués  à la  pa- 
roi du  tube  d'aspiratiqâ  permettent  à lairextéiieur.de  se  pré- 
-cipitér  dans  la  colonne  d’eau  qui  s’élève  dans  ce.  tube,  pourvu 
qu’elle  y monte  avec  assez  de  rapidité  ( voy.  ce  qüi  eat  dit.plus 
bas  sur  la  prertiou  nèf^th>e\  ' . ■ 
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« Comme. let gaz  et  les  solides,  les  jitinides  se  enduisent  à iin 
▼ol.Dine  d’autant  plus  petit  que  l»  pression  qu’ils  supportent  est 
plus  forte  ; mais  eelte  compression  si  facile'  et  si  grande  'dans 
les  gaz  est  très  faible  dans  fes  liquides , et  demandé  de  très  fortes 
augmentations  dépression.  Ainsi,  l’eau  ne  se  conipfiine  que  dp 
45.u)illioiiièmeS  environ,  quati^  on  porte  la  pression  qu'elle 
subit  de  line  atniprpbère  à deux.  Les  autres  liquides  âont  aussi 
très  peii  coi'npressibles,  La  force  d’expansion  dés.  molécules 
d'eau  ou  leur  élasticité  s’accroît,  on  le  comprend  , avec  la  prei'^ 
sion  exercée , et  il  se  dégage  daiis  cette  faible  co’iiderisation  nne  ' 
petite  quantitë^de  chaleur,  lorsqu'on  opère  ropiclement. 

' En  général,  le  mouveinent, modifie  à un  tel  point  la  manière 
d’étre  des  liquides , que  l’on  commettrait  de  graves  eiTeurs  si 
l’on  s’eu  tenait  à la  lettre'  des  énoUcés  qued’on  trouve  dans  la 
pluptirt  des  traités  de  pbifsique,  où  l’on  s’occupe  spécialement 
des  liquides  en  repos,.,  ••  ' 

' Ainsi'le  principe  fondaincntal  des  liquides^  celui,  de  la  tpn- 
'^Uoe  de  chacune  de  leurs  molécules  à -fuir. dans  tqutes  lës.  di” 
rectlpns , à presser, égalepielit  de  tous  côtés,',  cesse  d’étre  vrâi 
quand  des  liquidas  sont  animés  d’une  t;eEtaiuê  vitesse.  Aloni 
quand  ils  coulent  .dans  des  conduits  , ils  pressent  Sur  leurs  pà> 
'rois  d’une  manière-inégale  i suivant  . la  dlrecüon'de  ces  parois 
- paV  rapport  à celle  du  mouvement;  ^ - 

' Plùë  la  pni-oi  approche  d’ètreperpendiculaiueàlalignesui- 
.^sde  par  la -molécule, qu'ida  liéurte*  èt  plus  la  pression  ou,  pour, 
mieux  dire,  le  clioe  a d’intensité.  Ainsi,  là  Ou  le  canal  fèia  un 
coude,  il  y aura  choc  violent;  là,  au  contraire,  où  le  liquide  se 
molivra  parallèlement ù.la  paroi,  la  pression  pourra  èti-e  si  fai- 
ble,'qu’en  perçant  c'ette  pliroi  d’uh  orifice,  le  liquide  ne  jailliiU 
pas  à l’extêriéur;  tout  an  contraire  , l’air  pourra  y entrer',  et  si 
à cet  Orifice  est  adapté  un  tube  descendant  dans  un  bain  d’eau, 
cette  eau,  pressée  par  l'air  extérieur,  s’y  élèvera,  entrera  mèwe 
dans  - le  -eanal  pour  s’y  mêler  au  courant,  si  le  tube  ascéndant 
rr’est  pas  trop  élevé.  On  dit  alors  que  la  pression  est  fipgatiPt.'Ce 
phénomène  sera  d’autant  plus  sensible  que  le  liqiiidé  avance 
plus- rapidement  dans  le  canal. 

*.  La  superposition  des  liquides  dans  l’ordre  in^ene  des  densi- 
tés est  troUbWe  dans  une  foulé  de  cas  par  l’étatSe  mouvement 
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de'cés  corps;  Ainsi  la  mer  passera  , a "la  marée  montîmle*,  jiu- 
de&sus  des  fleures,  dont  l’eau  est  cepeP^nt  beaucoup  plus- lé- 
gère.' Dans  cet  état  de  mouvement  rapide , -le  liquide  agit  pour 
ainsi  dire  à la  manière  des  cbi  ps  sondes. 

. Pour  dorrper  une  idée  succincte  des  obstacles  qui  peuvent 
s’opérer  à l’écoulement  des  liquides-,  il  suflk  de  prendre  l’eaVi 
pour  exemple.  L'écoulement  des  eaOx  dans  les  canaux  et 
les  rivières,  'est  une  série  de  chutes  vers  des  péints  de  pUw 
en  plus  rapprochés  du  centre  de  -la  terré.  Cette  chuté  continue 
' ou'cet  écoulement  est  ralenti  par  -diverses  caüses  : 1°  l’inertie 
de  la  masse  liquide;  2*  la  flnidité  imparfaite,  pu  comme  l’ou 
dit, sa  viscosité,  fluidité  d'aiitànt  moins  grande  que  la  tempéra- 
ture, est  plus  basse , et  qu’on  approc^ie  davantage  de  la  congela^ 
tion  ; 3*  l’adhérence  dn  liquide  coiitre  lei  patois  du  canal  et 
du  lit 'de  la  rivière;  -adhéreiice  qui  engendre  ce  qu’on  appelle 
un  froUemeut;  4“  le  frottei^ent  de  la.  surface 'dè  l’eau  contre 
l’air  ; fi  otteinent  dont  l’etfet  eputrake  est  d’autant  plus  grand 
que  l’air  sp  meut  .dans  une  direction  plus  opposée  à,  celle  du 
cornant  d’eau , ef  avec  plus  de  vitesse;  5“  l^s  chocs  de  l’eau  con- 
tre les  parties  des  parois  du  canal  ou  diflit  qui -vienuent  se  pré- 
senter obliquement  .à  la  direction  du  coûtant;  6?  les  chocs  et 
les  frottements,  qu?  ont,  lieu  contre  Jesrobslacles  placés,  par 
riiom'me  ,jst  souvent  à dessein , dans  lo.eourantou  à' sa  surface. 

L’eifet  de  tous  ees  obstacles  est  d’élever  le  niveau  de  l’eau 
qui , sans  eux , serait  évidèiiimcnt  réduit  à zéro  ; car  si  l’inertie 
elle-même  de  l’eiiu  n’existait  pas,  ce-fiquide  couler^dt  nvec  une 
vitesse  infinie.  Plus  donc  l’eau;  sera,  froide, "plus  le  fopd  et  les 
Lords  présenteront  d’aspérités , plus  il  y aura  de  ponts  jetés  sur 
le  fleuve , plus  il  y aura  .de  bateaux  et  de  trains  de  bois  amar- 
rés sù»’  les  rives , plus  l’eau  sera  yiélangée  de  terres  dissoutes , 
OU  simplement  suspendues  dans  sa  masse,  plus  seront  étendues 
lés  parois  contre  lesquelles  Lottè  le  liquide  , oü  la  surface  par 
.laquelle  elle  frotte  côntrp  l’air,-  et  plus  l’eau  sera  stagnante  et 
tendra  à élever  son -niveau. 

Comme  appbcatip.n  des  principes  précédents , nous  citerons 
1<*  les  barrages  mobiles  dont  il  a été  tant  question  dansées  derniers 
temps.  Il  suffit  que  ces  barrages  occupent  une  portion  de  la 
largeur  de  la  t'iviève  pour  produire  un  effet  considéraLle.  I^ous 
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citerons , 2<>  l'eiupVoî  -des  longues  pièces  de  Lois  qtie  les  bateliers 
de  la  boire  opposent  au  cotarant , quand  il  s’agit  de  passer  dans 
un  endroit  où  la  in  oforidéar  de  lVàu\est  moins  grande  que  le 
tivaht  du  bateaù/Ces  pièces  de  bois^que  le  bateau  entraîne  avec 
lui,  restent  appliquées  sur  ses  flancs  , ‘en  tput  autre  moment  ; 
l’une  de  leurs  extrémités,  èst  attachée  à l'avant  du  bateau , et  il 
suffit  d’écarter  l’autre  extrémité,  de  manière  à ce  que  la  pièce  de 
bois  fasse  un  angle  avec  le  flanc  voisin.  • ‘ 

te.plus  ou  moins  de  largeur  du  cana.l  ou  du  lit  de  la  rivière 
influe  sur  la  hauteur  du  liquide  indépendamment  des  causes 
ci-déssu9  énumérées , car  plus  l’oiiverture  sera  grande  et  moins  . • • 
un  vôlume-d’eau  donné  aura  besoin  de  s'élever  en  hautèurpoui" 
s’écouler  dans  un  tempk  donné.  Ainsi  , là  où  le  lit  d’ûn  fleuve.se 
rétrécira  , l’eau  montera  ; et  elle  baissera  là  où  le  lit  s’élargira. 
Ainsi,  dans  Paris,  la  Seine,  étranglée  entre. les  quais,  coule' plus 
rapidement  qu’au  dtdiOrs  de  la  ville.  Les  plus  simples  notions 
de  la  géométrie. font  comprendre  que  ce  rétrécissement  du  lit 
diminue  l’étendue  des  parois  contre  lesquelles  frotte. l’eau, "et 
celle  de  la  surface  qui  frotte  aussi  contré  l’air,  tant  que  l’eau  ne 
parvient-pàsa  ime  hauteur  plus  grande  que  la  largeur  moyenne 
du  lit  Les  frotteiiients  diminuent  donc  jusques  à cette  limite , 
et  par  suite  la  vitesse' de  l’écoulement  va  en  augmentant.  . , 

• Les  frottements  contre  l'air  et  les  parois -font  que  dans  une 
'■  masse  d’eau  en  mouvement  la  vitesse  n’est  pas  la  même  à toutes 
les  profondeurs  età  toutes  les  distances  des  bords.  De  deux  boules  * 
de-cire  réunies  par  un  fil,  et  mêlées  avec  une  plus  ou  moins 
grande  quantité  de  fer  en  limaille,  de  nianière-  à se  placer  l’utie  à 
la  surface  de  l’eau  , l’autre  au-dessous,  et  qUe  vous  abandonne-- 
rez  au  couranl , rinférieure  sera  toujours^a  plus,  avancée.  De 
même  la  vitesse  sera  moindre  près  des  bords  que  vers  le  milieu 
du  fleuve.  La  couche  la  plus  rapide  est  aux  2/5  de  la  profon- 
deur à partir  de  la  surface.  C’est  ce  qui  fait 'qu’on  augmente  la 
' vitesse  d’un  bateau  entraîné  par  une  rivière  , ■ en  lé  cliargeant 
davantage.  Par  là  il  atteint , en  effet , des  couches  plus  profondes 
et  plus  rapides. 

Lorsque  les  liquides  s’écoulent  d’ùn  vase  dans  l’atmosphère,  ' 
par  un  oriGce  percé  dans  une  paroi  très  inince , les  diret-, 

' lions  diverses  que  stiiveot  Içs  moléctdés  liquides  venues  des 


Digilized  by  Google 


M2  WQUIÜES. 

divers  points  de  l’intérieur  les  faut  converger  à leur  sortie, 
et,  par  suite  de  cette  convergence,  le^jet'va  eu  diminuant-  à par- 
tir de  rorificejusqiies  à une  certaine. distance.*  Get  effet,  appelé 
Contraction  tic  lavcine  //lyù/rfe,  diminue  la  tU'pe’nSe  d’eau,  en  sub- 
stituant ù l'orifice  réel  uuioriüce  factice  égal  à la  section  de  la 
veme  contractc-e.  Plus  les  parois  du  y.asé  sont  épaikes  plus  cet 
effet  est  amoindri,  parce  que  les  inolécules liquides  sont, .par 
leur  attraetion  pour  les  parois  du  petit  canal  que  présente  l’o- 
riiice  percé  dauà.une  par.oi  épaisse  , forcées  de  suivre  ces  parois 
et  de  ne  pas  converger  eonune  ci-devant.  Avec  un  ajustage  con- 
venablement évasé,  appliqii’é.ù  l’ofiliee,  ou  dilate  encore  davan- 
tage  le  jet  et  ou  augmenté  la  dépense.  Ces  faits  sont  d’une  appli- 
cation importante  dans  ladistribulion  des  eaux  communes  dans 
les  villes.  , , ' 

Le  .mouvement*  des  solides  dans  les  liquides  offre. -àüssi  de 
nombreux  exéinpivs  de  la  nécessité  des  modifleations  dont  nous 
parlions  plus  bâtit.  Il  y a peu  de  temps  encore,  en  prenant 
pour  base  de  la  théorie  de  ces  inoiivrinents  ues' solides  dans  un 
milieu  liquide,  le. principe  sniVaiit  i La  resùtance  exercée  par  un 
Uf/uidc  croit  coninjte'la  carré  tic  la  vites,sc,  on  pioféss^it'la  néces- 
sité de  naviguer  lentement  dans  les  c.anaux  et  s'ur  les  rivières 
pour  transporter  écoriopiiqucment  les  marebandises.  Or,  il  est 
arrivé  que- des  bateaux  mi»s  rapidement,  à l’aidé  de  la  vapeur 
ou  de  chevaux  dé  posfe,  ont  deibandé  propôrtionnellanent 
beaucoup  moins  de  forcé  que  he  l’in.criquàit  |a  théorie;  Essayons 
d’expliquer  cette  contradiction.  La  proportionalité  de  la  résis- 
tance des  liquides  uu  carré  de  la  vités>'e  se  démontrait  ainsi  : 
1“  Plus  celte  vitesse  est  grande,  et  plus  le  solide  heurte  de  mo- 
lécules daus  le  mêlne  temps;  2°  plusrcette  vitesje  est  grande,  et 
plus  cliacune  de  ces  molécules  hetfrtées  consomme  de  force  nio- 
«trice.  La  résislaiiee  deviendra  donc. le  quadru]de  de  ce  qu’elle 
était,  quand  la  vitesse  aura  doublé,  et,  en  général,  elle  sera 
proportionnelle  au  carré  de  celtb  vitesse.  Quel  que  soit  le  mérite 
de  cette  ibé.ôrie.,  elle  ne,  .s’appliquera  qu’antaiit  que  les  solides 
seront  imme’rgés  complètement  dans  le  liquide.  Or,  tout  au 
eontrairé,  quaqd  un  bateau  est  traîné  rapidement  dans  les  cou- 
^ches  supérieures  d’un  canal,  en  partie  dans  le  liquide,  en  partie 
aU'debdrs , l’inertie  6t  l’élasticité  du  liqtiide  réagissent  éneigi- 
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qucro^t  sur  l’aTant  du  Irateau,  dont  la  partia  ifnQier|(éie  dimi- 
nue , et  qui  éprouve  proporlioauellcinent  uae  nioiudre  résis- 
tance. • ■ 

Il  nous  resterait)  -pour  ccmplctcr  ce  rapide  aperçu  sur  les  li- 
quides, à résumer  diverses  tliéorics  fécoudcs  cn  apidicAtiou',  et 
entre  autres,  celle -dés  eaux  jaillissantes.  On  retrouvera  ce.tte 
théorie  à l’orliclé  PUrta  artésiens.  Quant  aux  actions  principales 
de  la  chaleur  de  l’électricité  de  la  lumière  sur  les  liquides , le 
lecteur  consultera  nos  articles  Electricité,  CALpRipuE,  Achro- 
matisme. Nous  renverrons  aussià  Farticle  Elasticité  comme  coniç 
plément  de  détails  que  nous  avons  donnés  ici  sur  la  coustltntibu 
des  liquides.  S.  P. 

LIT,  LITERIES.  Jrmoire.lit,  lit<lc  sa/igle,  /;«- 

. mac,  lit  de  repos.  Un  lit  co&iplet  se  compose  de  deux  parties 
bien  distinctes  : le  lit  propa'emeut  dit , dont  la  forme  est  encore 
variée  suivant  les  caprices  de  la  mode  et  à la  confection  desquels, 
pn  emploie  les  bois  de  toute  espèce  , depuis  le  simple  bois  blanç 
jiisqu’au  palissandre  couvert  de  i icbeS-.uicrustations , le  fer  et  le 
cuivré,  etc.  Les  lits  en  bois,  exclusivement  employés  jusqu’à 
ces  derniers  temps  dans  les,  casernes  el  les  bàpitaüx , étaient, 
dans  un  grand  nombi'é  de-  localités:,  des  réceptaelès  pour  toutes, 
sortes  de  vermine;  aussi , 'depuis  quelques  années , les  a t-ou 
remplacés  presque  partout  par  des  lits  en  fer.  Plus  récemment 
encore, ,M.  Gandillqt  a employé  à la  co'nfectipo  de 'ces  lits. les 
fers  creux  de  sa.  fabrique , et  est  parvenu  à réunir  dans  ce  genre 
de  construction  la  solidité,  la  légèreté  et  l’élégance.  La  seconde 
partie  de  literie,  se  compose  ordinairement  d’une  paiUàsse 
garnie  en  paille,  de  plusieurs  matelas , d’un  traversin  et  d’uu 
ou  pliisieurs  oreillers.  La  paillasse  est  souvent.reuiplacée  par  un 
sommicE-,  espèce  de  Uiatelas  garni.de  crin:  c’est  une  très  bonne 
méthode , et  le  prix  élevé  . d’Un  somriiier  est  le  seul  obstacle 
qui  s’oppose  à son  adoption  générale.  Les  matelas,  au  nombre 
de  deux  àu  moins,  sont  en  laine  de  bonne  qualité,  bien  dégrais- 
sée et  sans  o.deur,  mélangée  quelquefois  d!un  peu  de  crin.  Un 
matelas  de  5 pieds  de  large-doit  contèuir  40  livres -de  laine  et 
5 aunes  1/2  de  futaiue;  24.livr.es  de  laine  et  uu  peu  plus  de 
4 aunes  de  futaine  suflisent  pour  un  matelas  de  3 pieds.  Ijepuis 
quelques  animes  on  confectionne  en  crin  végétal,  ou  varèclrÿ 
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det  mat^hù  qui  foufnissent  un  très  bon  cdiicber,'  et  sont  fort 
'ëèononiiques.  Un  grand  nombre  de  personnes , pour  se  procu- 
rer un  coucher  plus  moiu , ajoutent  aux  deux  matelas  un  lit  de 
p|ume,  espèce  de  grand  sac  én  basin,  formé  de  deux  pièces 
4’étofFe  réunies  par  quatre  coutures  et  remplies  dé' plumes  Ou 
dé  duvet,  ou  mieux  de  plumes  et  de  duvet  mélangé  j lé  duvet 
seul';  étant  trop  mou , et  se  pelotonnant  facilement.  Pour  un 
lit  de'  5 pieds  on  emploie  15  livres  de  plumes  et  11  4e  duvet, 
çt  ld  aunes  de  ba$in,  et  5 1/2  de  coutil:  les  traversins  et 
oreillers  sont  garnis  comme  les  lits  de  plume.  Pour  complé- 
ter la  literie,  il  faut  une 'ou  plusieurs  couvertures  en  laine  ou 
en  coton. 

On  fabriqué  aujourd’hui  des  sommiers  élastiques  qui  ont 
l’avantage  de  retnpUcèr  le  somnîier  en  crin  'ou  la  paillasse 
et  un  matelas,  et  qui  offrent  une  grande  économie  ; leur  prix 
>ne  dépasse  pas  celui  d’un  matelas 'ordinaire.  Ils'se'composent 
d’un  châssis  en  ]}ois  sûr  lequel  on  tend  ùn  treillage  en  fil  dé  fer. 
Sur  ce'trei liage  on  établit  plusieui-s  rangées  de  ressorts  à boudins 
dont  les  deux  extrémités  présentent  une  ouverture  d’envirop 
4 pouces  , et  qu’on  rcs^rre  vers  le  milieu  , ce  qui  leur  donne 
la-  forme  de  deux  cènes  tronquées,  sujserposées  par  leur  pe- 
tite base.  Ces  ressorts  sont  liés  lés  uns  aux  autres  par  des 
ficelles  croisant  ‘dans  tous  lés  sens , et.  recouverts  d’une  forte 
tojle  ’ clouée  à l’encadrement.  Sur  celte  toile  on  établit  Une 
matelassure  en  crin , et  l’on  recouvre  le  tout  d’une  enveloppe 
en  coutil.  . s • 1 

Un  bon.  sommier  élastique  et  un  seul  matelas  ordinaire  fotith 
nissent  un  coucher  très  agréable.  • 

Un  lit , établi  comme  nous  venons  de  l’indiquer,'  suffit  pour 
les  besoins  ordinaires  de  la  vie  ; mais,  dans  le  cas  de  maladies  ‘ 
fongués  Qju  d’opérations  chirurgicales,  on  conçoit  que  le  lit  sué 
lequel  les  riialactes  restent  étendus  pendant  un  long  espace  de 
temps  doit  subir  une  foule  de  modifications.  C’ejt  pour  satis- 
faire à ces  conditions  extra-usuelles  que  les  mécaniciens  ont  pi  o- 
pqsé  un  grand  nombre  dè  combinaisons  plus  ou  moins  ingé- 
nieuses, mais  qui,  eu  général , ne  satisfont  que  des  cas  parti- 
Cutiei^S.  Nous  citerons  avec'  avantage  les  lits  employés  dans 
quelques  établissement  orthopédiques.  Le  cadre.de  ce  Diction- 
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naire  ne  permettant  pas  d’en 
donner  ici  la  description  , nou^ 
renverrons  à la  Collection  des 
brevets  d'inVention  ceux  de  nos 
lecteurs  qui  voudraient  se  faire 
une  idée  plus  complète  du  mé- 
canisme compliqué  de  ces  lits  ; 
on  trouvera  aussi  dans  le  Bul- 
letin de  la  Société  d’encoura- 
fèxnent , année  1835  , la  descrip- 
tion d’un  lit  qui  permet  de,  citant 
ger  les  draps  'sans  déplacer  le 
malade. 

il  nous  reste  à ’pa’rler  d’un  lit 
propre  à transporter  les  mineurs 
blessés  dans  les  galeries  souter- 
raines , proposé  i>écenmient  par 
M.  Yalat.  Ce  lit,  qui  présente 
une  certaine  analogie  avec  l’ap- 
pareil de  sauvetage  emplo  yé  dans 
les  mines  de  bouille  du  départe- 
ment du  Calvados  , ^consiste  en 
une  caissede  bois  Â,deSpiedsl/2 
< environ  de  longueur  ( fig.  72} 
Cette  caisse , entièrement  mate- 
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lasst'e , est  légèrement  infléchie  à la  hauteur  des  reins , de 
manière  à rcle.ver  la  tcte  du  malade , devant  laquelle  est  une 
ouverture  H.  Des  sangles  fixées  intéricNiement  servent  à assu- 
jettir le  blessé  lorsque  la  caisfc  dQit'étre  placée  Terticalement. 
Quatre  pieds  à charnière  a a'  h c soutiennent  la^cai.sse  dans  sa 
position  horiïOntale^  et  se  replient  pendant-le  transport.  Les  pa- 
rois de  la  caisse  sont  assujetties  au  inoyeii  de  charnières  d d d-, 
qui  permettent  de  la  développer  pour  visiter  ou  panser  les 
blessures , et  munies  de  poignées  qui  perineltent  de  la  faire 
transporter  dans  la  position  horizontale  par  deux  mineurs  c /. 
.Sur  le,devànt  est  une  lampe  / pivotante  , qui  éclaire  pendant 
le  transport. 

Lorsque  le  malade  est  arnvé  au  puits  X , la  caisse  se  sus- 
pend verticalement  à la  chaîne  M,  ef  y est.  du  igée  pendant  son 
ascension  par  un  mineur  N placé  sur  un  plateau  au-dessus  du 
chevet , et  il  la  garantit  de  tout  choc , comme  l’indique  la 
tig.  73,  Ce  lit  peut  rendre  de  très  {<rands  services  dans  les  gale- 
ries souterraines,  pour  transporter  les  ouvriers  atteints  de  bles- 
sures graves,  comme  cola  arrive  souvent,  et  les  sortir  par  les 
jîuits  d’extractiçn.  Vbyeji,  pour  plus  de  renseignements,  le 
Bulletin  delà  Société  «l’encouragement  du  mois  d’avril  1836. 

Cl.  Evbaru. 

LITi  l’h/r'.ÂppABEiL,  Moellon,  Mur,  Pierre,  etc. 

LITHOGRAPHIE,  {Tedmotogic.)  Sous  le  rapport  des  beaux- 
arts,  l’invention. de  la  lithographie. a proddit  des  résuhats  ex- 
trêmement remarquables,  surtout  en  permettant  aux  artistes 
de  jpter  euxmiçmes  sur  la  pierre  les  conceptions  de  leur  génie  , 
que  le  bqi  in  ne  parvient  à rendre  d’une  manière  satisfaisante 
qu’entré  les  mains  d’un  petit  nombre  de  pprsonnes.  X’ayant  pas 
à nous  occuper  de  cette  question  sous  le  rapport  artistique, 
nous  bornerotis  à ce  peu  de  mots  les  généralités  à ce  sujet. 

Tracer  sur  une  pierre  d’une  nature  particulière , au  moyen 
d’un  crayon  gras,  des  traits. qu’on  recouvre  ensuite  d'une  encre 
grasse  elle-incmê , de.stiiiée  à les  reproduire  au  tirage  , est  Te 
moyen  le  plits  ordinairement  suivi  par  le  dessinateur  litho- 
graphe; quelqiiëfois  cependant,  imitant  le  travail  dii  graveur 
entaille  douce,  c’est  à l'aide  d’une  pointe  que  le  lithogiaphe 
trtxe  en  creux  le  dessip  qu’il  doit  exécuter.  IXous  nous  occupe- 
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rons  guccâsslvametU  de  cfqu’oiTre  de  plus  iinportadt  chacune 
des  parties  du  travail  ; mais  l’étendue  que  comporte  la  nature 
de  cette  publication  nous  oJjUgera  de  nous  reufermer  dans  des 
descriptions  générales. 

Des  piebbes.  On  s’i'st  assuré  par  un  grand  nombre  d’essais 
que  diverses  substances  peuvent;  en  recevantles  traits  du  crayon 
lithographique  servir  a tirer  des  épreuves;  mais  le  nombre 
que  l’on  peut  obtenir  de  la  flj^part  d’entre  elles  est  extrême- 
ment restreint,  tandis  qu’une  variété  de  calcaire,  paiticuKèrc- 
ineut  désigné  sous  le-  nom  de  Pierres  lithographiques  f est  sus- 
ceptible d’en  fournir  .nn  très  grand  nombre.  Ainsi  le  marbre, 
le  zinc,  et  diverses  autres  substances,  comme  uhc  espèce  de 
mastic  appliqué  sur  da  laiton , etc. ^ ont 'été  employés,  mais 
n’ont  produit  que  des  résultats  assez  imparfaits. 

Les  premières  pierres  lithographiques  connues , celles  que 
l’on  employait  encore  presque  exclusivement  jusque  dans  Ces 
derniers  temps , provenaient  particulièrement  des  environs  de 
Munich;  cependant  on  connaît  depuis  long-temps  en  France 
des  localités  assez  dillérentes  où  l’on  rencontre  cette  variété- de 
pierre;,  mais  il  y a peu  de  temps  que  l’une  d’elles  seulement,  à 
Clrâteauroux,  est  devenue  le  but  d’une  exploitation  importante. 

.üue.bonne  pierre  lithographique  doit  être  dnré  etdLfficile- 
V ment' attaquable  par  un  instrument  acéré , d’un  grain  fin;  la 
'plus  petite  dillérence  dans  là  tlurcté  ou  la  finesse- du  grain  pro- 
duisant des  défauts  qui  sont  quelquefois  susceptible  de  faire 
perdre  tout  le  travail  d’un  artiste  à plus  forte  raison  , des  ta- 
ches, des  veines  d’une  variété  différente  de  calcaire,  offrent-elles 
d’immenses  incourénients.  . ■ 

. Les  pierres  de  Bavière  ont  généralement  une  teinte  gfis  pâle; 
et  sont  les  meilleures  pour  le  dessin  ; les  pierres  françaises  sont 
plus  blanches sur  de  grandes  dimensions,  les  preniières  Sont 
en  général  plus  uniformes  de  grain  et  de  dureté , ce  qui  est 
d’un  avantage  inappréciable  pour  le  dessin;. mais  comme  l’é- 
criture tililise  de  très  grandes  qilantités  de  pierres,  le  prix  moins 
élevé  de  celles  de  Chàteauroux  pernfet  de  les  employer  à cet 
usage. 

.--Les  pierres  d’une  teinte  gris  pâle  sont  plus  dures,  ét  servent 
pour  le  dessin  au  craypn  ; les  pierres  plus  blanches  ^et  plus  ten 
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dres  peuvent  êlré  employées  avec  un  grand  avantage  pour  les 

dessins  au  trait,  l’’éct'îture  et  l’ântograpbW*. 

On  rencontre  fréquemment  des  pierres  grises  qui  offrent  des 
lilets  ou  lignes  blancliesj  elles  ne  peuvent  servir  que  pour  l’écri- 
ture et  l’autograpliie , ou  tout  au  plus-  pour  les  dessins  au 
trait. 

On  peut  juger  de  la  qqalité  d’une  pierre  en  l’iinmectant  uni- 
formément avec  une  éponge  mouillée  : toiis  les  défauts  que  l’on 
n'y  avait  pas  aperçus  quand  elle  était  sèche , deviennent  alors 
très  sènsiblés  : l’eau  doit  pénétrer  la  pierre  lentement  et  uni- 
formément. 

Les  pierres  dures  preiAient  un.grain  plus  fin  e\plus  saillant 
que  les  pierres  tendres;  ce  grain  résiste  plus  long-tenips  à toutes 
lés  actions  qui  tendent  à le  détruire,  et  le  crayén  qui  y adlière 
bien  ne  tend  pas  aussi  fortement  à le  pénétrer  ; de  sorte  que  les 
dessins  s’empâtent  moins;  et  comme  , d'un  autre  eôté  , l’acide 
les  pénètre  moins,  les  dessins  sur  pierres  dures  fournissent  un 
tirage  plus  long  que  ceux  sur  pierres  tendres. 

Comme  ce  n’est  qu’au  tüage  que  l’on  peut  juger  d’une  ma- 
nière certaine  de  la  réussite  d’un  dessin,  on  conçoit  facilement 
qu’un  artiste  se  décide  avec  peine  à se  servir  d’une  pierre  dont  la 
qualité  ne  lui  est  pas  parfaiteihent  Connue.  C’est  ce  qui  retar- 
dera nécessairement  l’adoption  plus  oU  moins  grande  des'pierres 
françaises,  lors  même  qu’elles  seraient  toutes  de  bonne  qualité. 

La  Société  d’encouragementa  plusieurs  fois'déjà  récompensé 
des  efforts  faits  pour  l’exploitation  en  grand  des  carrières  de 
pierres  lithographiques  ; récemment  encore  elle  a décerné  im 
prix  à M.. Dupont  pour  celle  de  Cbâteauroux ; mais,  considé- 
rant que  de  nouvelles  exploitations  pourraient  devenir  très  fa- 
vorables aù  développement  des  arts,  elle  a fondé  pbisieùrs  nou- 
veaux prix  da'ns  le  but  «de  conduire  à de  nouvelles  recherches 
à ce  sujet. 

Les  pierres  de  Bavière  offrent  un  caractère  important  que 
l’on  ne  retrouve  pa«,au  moins  au  m(jme  degré,  dans  celles  que 
l’on  a découvertes  jusqu’ici;  elles  se  dclitcnt  par  couches  bien 
parallèles  et  planes  de  dilïérentes  épaisseurs;  il  est  vrai  que  les 
pierres  qui  ne  peuvent  ainsi  se  diviser  par  lits  bien  réguliers  , 
ou  du  moins  d’une  épaisseur  convenable,  peuvent  être  dêbi- 
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tees  à la  scie,  et  si  d’ailleurs  elle^  offrent  toutes-les  qualités 
convenables,  elles  peuvent  alors  êtrè  employées. 

. L’épaisseur  des  pierreS  eSt  proportionnée  à leurs  autres  di- 
mensions; elle  ne  peut  pas.  être  de  moins  de  80  millimètres, 
elles  se  briseraient  trop  facilement.  . 

V Pressage  des  piètres.  Les  pierres  brutes  et  telles  qu’elles  arri- 
vent de  la  carrière  offrent  des  angles  aigus  qu’il  faut  abattre 
avec  une  lime  ; sans  cette  précaution , il  pourrait  s’enlever 
quelques  éclats  ; les  bords  déchireraient  les  épdnges  et  les  rou- 
leaux, et  prendraient  du  noir;  elles  déchireraient  les  cartons 
que  l’on  place  sur  le  chariot,  et  dan?  leur  transport  elles  pour-' 
raient  blesser  les  mains. 

.Four  di'esser  une  pierre  ou  la  pose  sur  une  table  ayant  des 
rebords- en  bois  pour  retenir  le  sabfc  mouillé  et  un  trou  pour 
J’écoulemént  de  l’eau;  on  répand  dessus,  avec  un  tamis  en 
crin,  du  grès,  que  l’on  humecte  ensuite  , et  l’on  passe  dessus 
une  autre  pierre,  que  Ion  fait  tourner  sur  la  première  jusqu’à 
ce  que  l’on  ait  use  le  grès.  Après  avoir  laye  les  pierres,  on 
recommence  eu  les  plaç.-^nt  inversement.  On  use  ainsi  à peu  près 
dix  grès  ; les  pierres  doivent  alors  être  bien  droites, -ce  que  l’on 
reconnaît  avec  l’équerre,  et  d’un  grain  üniformé. 

, Grainage.  Le  grain  A, donner  à la  pierre  n’est  pas  le  même 
pour  tous  les  genres  d’ouvrages.  L’habitude  qu’acquiert  tm  bon 
ouvrier  lui  permet  seule  de  fournir  à cet  égard  desr  pierres  of- 
frant tous  les  caractères  que.  désirent  les  artistes. 

On  opère  de  la  même  manière  que  pour  le  dressage  , en  se 
servant  de  sablon  ..d’une  grosseur  convenable;  ce  sablon  trop 
dur  polirait  la  pierre  sans  la  grainer,  trop  tendre  U s’écraserait 
sans  Agir  sur  la  surface.  , 

Pour  obtenir  le  sablon  d’une  grosseur  bien  uniforme  , pu 
peut  se  servir  de  deux  ' tamis  de  toile  métallique  ou  de  soie , 
dont  l’un  plus  fin.  On  se  sert  d’abord  du  plus  gros , et  on  sé- 
pare ensuite  la  poussière  très  fine  avec  le  second. 

• MM.  François  et  Benoit,  mécaniciens  â iTroyeSj'.ont  établi , 
fl  y à quelques,  années,  une  inacliine  pour  le  grainage  des  pierres 
qui  a paru  ofl'rir  des  avanla'ges , mais  elle  a été  abandonnée.  Il 
est  cependant  probable  que  par  des  moyens  analogues  à ceux 
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<jue  Ton  eirfploie  pour  le  travail  des  glaces'*,  on  pourra  donner 
aux  pierres  les  qualités  exigées. 

Ponçage.  Quand  les  piérres  doivent  servir  pour  des  dessins  à 
la  plume,  Tccritureotrla  gravure,  .on  en  frotte  la  surface  avec 
un  morceau  de  pierre  ponce,  que  Ton  doit  cliotsir  JaLanche , lé- 
gère.et  d’un  grain  serré ,.  et- pour  aeliever  l’opération  on  se  sert 
quelquefois  d’un  charbon.  ‘ 

Effaçage.  Quand  des  dessins  ou  de  l’écriture  Ktliograpliiques 
ont  cessé  d’ètré  utiles,  on  peut  faire.de  nouveau  servir  lés  pier- 
res en  effaçant  les  traits  qu’elles  ont  reçus;  mais  comme  le 
crayon  graisseux  a pénétre  à une  certaine  profondeur,  il  est 
indispensable  de  détruire  toute  la  partie  dans  laquelle  on  en 
trouve  des  traces  , sans  cela  les  traits  reparaîtraient  au  tirage , 
et  détruiraient  ainsi  tout  le  travail  que  Ton  aurait  fait  posté- 
rieurement sur  la  pierre  ; on  ne  saurait  apporter  trop  de  soins 
à surveiller  sur  ce  point  les  gr.iinctirs. 

Toutes  les  fois  -que  Ton  a passé  du  grès , du  sabloii  ou  la 
pierre  ponce  sur  une  pierre,  il  faut  la  laver  arec  le  plhs  grand 
• soin.,  en  la  plaçant  sous  un  robinet,  pour  enlever  tduà  les 
grains  de 'sable  qui,  par  le  frottement , pourraient  rayér  la 
pierre.  • ' t 

Des  PAPIERS... — Les  dessins  et  un  grand  nombre  d’autres  tra- 
vaux lithographiques  sé  tirent  sur  papier  .sans  ecd|e;'on  sésert 
au  contraire  des  papiers  collés  pour  les  .registres,  lettres,  etc. 
On  emploie  aussi  pour  les  dessins  le  papier  de  Chine.  . 

Le  papier  quia  été  blanchi  aux  chlorurés  est  très  souvent 
acide , et  présente  des  inconvénients  au  tirage  , en  dépouillant 
la  pierre  ; on  reconnaît  facilement  ce  défaut  en  humectant  le 
papier  et  paissant  à sa  surface  un  morceau  de  papier  teint  avec 
le  tournesol , dont  la  teinte  passe  immédiatement  au  rpuge  ; 
'quand  ,on  e.^t  obligé  d’employer  ces  papiers,  'il  faut,  comme  Ta 
proposé  M.  Jouinard,  les  tremper  dans  une  eau  dans  laquelle 
on  a mis  un  peu  de  chaux.  ' 

Le  papjer  de  Chine  exigeun  encollage  qui  lui  permette  d’ad- 
hérer après  le  papier  sur  lequel  il  ^doit  être  placé  ; on  le  coupe 
d’abord  des  dimensions  voulues  , oif  Tétend  sur  iin  carton  , et 
on  Tépluclie  à Teavers  avec  un  grattoir  pour  enlever  tous  des 
nteûdr , les  fils , etc.  On  Te  pose  ensuite  sur  une  planche,  et  ou 
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passe  sur  la  niêiue  face,  avec  un  pinceau  en  quelle  de  morue,  et 
toujours  dans  le  meme  sens,  de  la  colle  de  farine  qui  a été  dé- 
layée'dans  l’eau  à une  consistance  convenablé  ÿ passée-par  un 
linge  pour  enlever  les  grumeaux' qu’elle  peut  renfenuer,  et  on 
l’étend  sur  des  baguettes;  quand  le  papier  est  sec,  on  l’épluche 
à l’endroif.  On  n’a  besoin  d’éplucher  la  surface  supérieure  du 
papier  que  dans  Iça  points  que  doivent  occuper  une  figure  ou 
des  partiés  claires  d’un  dessin.  , ' ' ' • ' / ‘ 

Il  est  très  important  qu’il  ne  sO<rouve  pas  de  coile  ' Sur  î* 
surface  snpciieure  du  papier,  ‘qui  se  collerait  alors  sitr  la 
pierre.  ' ’ ■ 

1)e8  crayons,  j>e  l’fncee  et  du  vernis  d’encracb.' — ^ Quel- 
que habile  que  puisse  être  un  .dessinateur  lithographe  , avec 
quelque  facilité  qu'il  trace  sa'pensée’sui  la  pierre,  tout  son  tra- 
vail peut  être  perdu  pu  ilu  inoins  compromis  par  la  nature  du 
crayon  dont  il  a fait  irsoge  , et  cependant  le  seul  procédé- ai> 
tuelieuient  suivi  pour  piéparer  cette  importante  composition 
est  jjour  ainsi  dire  livré  au  hasard  ; car  quelque  exercé  que 
jHiissé  être  celui  qui  se  livre  à cette  fabrication  , il  ne  lui  est  pas' 
possible  de  répondre  dé  la  qualité  des  crayons  qu’il  obtiendra. 

Ce  fait  ne  peut  rien  offrir  d’étonnant  quand  on  pense  que  les 
matières  destinées  à là  préparation  des  crayons  sont  chauffées  , ' 
que  l'on  y met  le  feu  à'plusicurs  reprises,,  et  qu’aucun,  carac- 
tère tranclié  n’îadique  si  nu  est  parvenu  au  poiqt  convenable 
pour  que  le  crayon  offre  les  meilleures  qualités. 

Depuis  plusieurs  années  que  la  Société  d’encoürqgement  a 
ouvert  un  concours  pour  la  fabrication  'des  crayons,  elle  a reçu 
un  grand  nombre  de  recettes,  et  dés  crayons  dont  une  partie  a 
offert  de  très  bonnes  qualités  ; mais  c’est  toujours  dans  le  même 
cercle  qtic  roule  la  préparation  , et  c’est  toujours  à l’habitude 
du  fabricant  et , il  faut  le  répéter,  à un  lieureux  hasard  qu’il 
faut  s’en  rapporter,  pour  que  le  oi  ayon  remplisse  toutes  les  con- 
ditions désirables. 

t Ce  serait'un  sujet  de  recherches  dignes  de  beaucoup  d’inté- 
rêt, et  dont  les  conséquences  pourraient  être  extrêmement  im- 
portantes pour  la  lithographie,  que  la'recliérclie  d’un  procédé 
entièrement  différent  de  celui  qu’on  a suivi  jusqu’ici , et  dans 
Jcquel-on  pourrait  obtenir  des  crayons  des  diverses  qualités 
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exigées  par  les  artistes,  en, .se  servant  des  matières  premières 
bien  caractérisées  , et  qn’il  ne  fallût  pas  soumettre  à une  alté- 
ration par  la  cliÿleiir.  Jusqu’ici,  à notre  connaissance,  aucun 
résultat  favorable  n’a  été  obtenu  sous  ce  point  de  vue  ; seule- 
ment M.  le  comte  de  Lasteyrie  nous  a souvent  rapporté  qu’il 
avait  employé  des  crayons  fabriqués  par  de  simples  mélanges. 

Sans  contredit*,  des  essais  faits  • au  bavard  ont  souvent  con- 
duit, dans  les  arts  , à des  |>rocédés  remarquables  pour  la  ma- 
nière dont  ils  atteignent  le  Imt  désiré  ; mais  il  serait  véritable- 
ment extraordinaire  que- l’altération  des  matières  grasses  ou  ré- 
sineuses par  la  chaleur  fût  le  seul  procédé  susceptible  de  four- 
nir des  zé^llats  avantageux  i quand  la  moindre  variation  dans 
sou  intensité  peut  totalement  changer  la  nature  du  produit. 

Nous  ne  sauribns  donc  trop  engager  ceux  qui  s’intéressent  au 
succès  de  la  lithographie  à s’occuper  de  recherches  à ce  sujet , 
en  se  rappelant  bien  que  plusieurs  imprimeurs  lithographes  fa- 
briquent des  crayons  que  les  artistes  recherchent , et  dont  ils 
paraissent  satisfaits;  mais  que,  malgré  rextrème  habitude  ac- 
quise par  ces  fabricants  , ils  manquent  de  temps  à autre  leur 
opération,  ou  n’obtiennent  pas,  à coup  sûr,  la  variété  de  crayon 
qu’ils  avaient  l’inteitlion  de  préparer; 

Ces  observations  s’appliquent  ègalemeut  à la  fabrication  des 
encres  et  vernis  lithographiques,  quoiqtic,  pour  les  derniers,  il 
y ait  peut-être  moins  d’inconvénients  dans  le  procédé  suivi. 

Dis  croyons.  La  base  de  tout  crayon  lithographique  est  le 
noir  de  fumée  mélangé  avec  des  matières  grasses,  résineuses, 
ou  du  stfvou  ; mais  chaque  fabricant  a pour  ainsi  dire  sa  for- 
mule; et  cependant  ce  qui  doit  faire  penser  que  quelques  unes 
d’entre  elles,  ou  peut-être  plutôt' la  manière  dont  elle  est  sui- 
vie, fournil  des  crayons  d’une  qualité  plus  égale,  c’est  l’habi- 
tude des  artistes  les  plus  habiles  de  se  procurer  de  préférence 
les  crayons  de  tel  fabricant. 

La  manière  dont  un  dessin  a été  exécuté  sur  la  pierre  avant 
une  très  grande  influence  sur  la  beauté  des  épreuves  obtenues, 
il  en  résulte  que  le//t/';r  des  artistes  variera  à l’infini  ; le  crayon 
qui  sera  bon  pour  celui-ci  ne  pourra  convenir  pour  celui-là  ; 
l’un  trace  d’une  mai*  légère  et  rapide  un,  dessin , l’autre  fait 
beaucoup  plus  agir  son  crayon  sur  la  pierre;  pour  l'un  U fou- 
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dra  un  crayon  moins  dur , pour  l’autre  j il  devra  offrir  plus  de 
résistance,  ainsi  de  suite.  • i x 

Les  receftés  pour  la  fabrication  des  crayons  sont  nombreu-^ 
ses,  et  ce  serait  chose  inutile  que  de  vouloir  les  réunir  ici; 
nous  nous  contenterons  d’en  citer  quelques  unes , parmi  les- 
quelles nous  indiquerons  celle  qu’a  publiée  l’un  de  nos  impri-  ‘ 
meurs  lithographes  les  plus  distingués,  M.  Leinercier. 

Cire  jaune  32  , suif  très  épure  4 , savon  blanc  24  , sel  de  ni- 
tre  1,  dissous  dans  7 parties  d’eaù;  noir  calciné  et  tamisé  7. 

Ou  fait  fondi-e  d’abord  dans  un  poêlon  en  cuivre,  armé  d’un 
manche  en  bois,  afin  de  pouvoir  retirer  rapidement  le  vase  du 
feu,  la  cire,  puis  le  suif,  et  on  y jette  ensuite  peu  à peu  le  Sa- 
von divisé  en  tranches  minces,  en  attendant  pour  une  nouvelle 
addition  que  la  tuméfaction  produite  par  la  précédente  soit 
passée , et  agitant  xontinuéllement  avec  une  spatule  en  fer. 
Chaque  fois  que  le  savon  tombe  dans  la  masse  il  se  dégage  une 
vapeur  blanche  due  à l'eau  de  ce  composé  ; mais  quand  i|  a été 
entièrement  employé  , lacoulçir  de  la  ‘vapeur  devient  grise  ; 
on  retire  alors  le  vase  du  feu,  et  Ton  y projette  goutte  à goutte 
la  dissolution  de  nitre  bouillante  ; une  trop  grande  quantité  in- 
troduite à la  fois  donnerait  lieu  à la  projection  de  la  masse  au 
dehors  du  vase.  Chaque  fois  elle  se  tuméBe,  et  le  crayon  parait 
d’autant  meilleur  que  cette  tuméfaction  est  ])lus  grande.  Quand 
toute  Id  dissolution  de  nitre  est  ajoutée,  ou  chauffe  jusqp’à  ce  que 
la  matière  s’enflamme  en  approchant  un  fer  rouge,  on  retire  le 
vasedu  feu,  et  on  laisse  brûler  une  minute,  puis  ou  couvre  avec, 
le  couvercle  pour  éteindre,  et  on  agite  avec  la  spatule  : la  flamme 
rccoimn'ence  ordinairement  de  nouveau;  dans  le  cas  contraire, 
on  apprpche  un  fer  chaud  pour  la  renouveler,  et  on  laisse  en- 
core brûler  deux  minutes  pour  une  m^ifm^e  2 kiiog.;  on  conti- 
nuerait encore  l'inflainination  pendant  une  minute  s’il  se  for- 
mait'uné  écume.  Après  un  refroidissement  de  quelques  instants, 
on  ajoute  peu  à peu  le  noir,  que  l’oir  délaie  avec  soin  au  moyen 
de  la  ^atule,  aûn  qu’il  n’y  ait  aucun  grumeau,  et  on  fait  cuire 
pendant  à peu  près  un  quart  d’iieure , puis  on  ajoute  les  ro- 
gnures d’une  opéi-ation  précédente,  en  les  mélangeant  bien  in- 
titnement  ; pour  s’assurer  du  degré  de  cuisson  de  la  masse , on 
• vu.  i8 
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n fait  tomber  quelqaes  gouttes  sur  une  lame  de  verre , à la- 
quelle elles  ne  doivent  pas  adhérer,  car  il  faudrait,  dans  ce  cas , 
continuer  en'core  la  cuisson. 

La  pâte  étant  de  bonne  qualité,  on  pourrait  cependant  obte- 
nir des  crayons  médiocres  si  le  coulage  ne  s’opéi-ait  pas  à une 
tmnpérature  convenable  : trop  chaud , il  fournit  des  crayons 
poreux;  trop  froid,  ils  se  fendillent. 

Il  faut  couler  toute  la  pâte  le  plus  promptement  possible  ; 
car,  obligé  de  la  maintenir  chaude , on  peut  en  modifier  les 
qualités;  et  cependant,  comme  il  est  beaucoup  plus  avanta- 
geux d’opérer  sur  une  masse  un  peu  considérable,  par  exemple 
de  2 kilog.,  que  sur  une  petite  quantité,  on  ne  peut  mouler 
que  successivement.  La  lingotière  étant  remplie,  on  pare  le 
dessus,  et  on  comprime;  puis,  après  avoir  enlevé  les  bavures, 
on  ouvre  la  lingotière,  d’où  on  retire  les  crayons , qui  doivent 
en  sortir  facilement;  s’ils  y adhéraient,  c’est  que  la  pâte  ne  se- 
rait pas  assez  cuite  ou  assez  chaude. 

On  peut  remplacer  la  lingotière  par  un  marbre  poli , sur  le- 
quel on  coule  la  ]>âte  à crayon  ; un  cadre  en  fer  en  limite  l’é- 
paisseur ; on  l’obtient  d’une  épaisseur  convenable  en  passant  sur 
le  cadre  une  règle  en  fer  qui  enlève  tout  l’excédant;  on  divise 
ensuite  la  pâte  avec  un  couteau. 

M.  Deroy  a adopté  la  composition  suivante  ; cire  pure  32), 
savon  d'imile  bumidé  12,  savon  de  iw/idem  12,  sel  de  nitre  1 
à 2,  noir  calciné  et  tamisé  6,5;  on  opère  comme  pour  la  pré- 
cédente composition. 

Dans  beaucoup  de  crayons  *on  fait  entrer  la  gomme  laque; 
nous  indiquerons  ici  plusieurs  de  ces  compositions. 

Gomme  laque  40 , cire  vierge  30 , Suif  de  mouton  épuré  5 , 
savon  blanc  30,  noir  de  fumée  non  calciné  5.  ^ 

Savon  animal  8,  cire  vierge  4,  résine  1 , gomme  laque  blonde  3, 
suif  de  mouton  1 , noir  de  fumée  calciné  quantité  suffisante. 

Cire  pure  4,  savon  de  soude  et  de  suif  bien  sec  2,  suif  blanc  2, 
gomme  laque  2,  noir  de  fumée  quantité  suffisante,  ordinaire- 
ment 1 ; on  ajoute  quelquefois  vernis  au  copal  1 ; dans  l’hi- 
ver on  double  la  quantité  de  suif. 

Toutes  les  fois  que  la  gomme  laque  fait  partie  des  crayons 
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on  Tintroduit  dans  la  pâte  aussitôt  après  le  savon  , ou  après 
avoir  mis  le  feu  à la  masse  ; pour  cela  on  la  brise  en  très  petits 
fragments,  et  on  la  jette  par  pincées. 

Escbe  lithogbaphiqve.  — La  Société  d’encouragement  adé- 
£emé , en  1 832,  à M.  Lemercier,  le  prix  qu’elle  avait  propdsé 
pour  l’encre  lithographique.  Nous  indiquerons  ici  la  coiDpiosi;^ 
tion  et  le  mode  de  préparation  suivis  par  cet  artiste  : ’ 

Savon  d'huile  humide  13  , gomme  laque  en  écailles  6,  dré 
jaune  4,  suif  de  mouton  épuré  3,  noir  léger  3,  ' ’ 

On  fait  fondre  ces  substances  connne  dans  la  préparation  des 
crayons , et  pour  1 kilog.  on  fait  brûler  une  minute,  on  laissé 
refroidir  une  demi-minute  environ , on  ajoute  le  noir,  et  oa 
fait  cuire  en  agitant  toujours  pendant  un  quart  d’heure , puis 
on  coule  sur  un  marbre  frotté  avec  du  savon  ; oa  refond  la 
masse  en  l’agitant  toujours',  et  on  la  coule  comme  les  crayons. 

• Un  grand  nombre  d'autres  recettes  Ont  été  publiées;  nous 
nous  contenterons  d’indiquer  les  suivantes  : 

Gomme  laque  20,  cire  vierge  10,  suif  de  mouton  épuré  20, 
savon  blanc  30,  mastic  en  larmes  10,  noir  de  fumée  non  cal- 
ciné. 

Savon  animal  3 , cire  vierge  4 , suif  de  mouton  2 , gomme 
laqne  blanche  3,  noir  de  fumée  calciué  en  poudre  quantité  suf- 
6sante. 

Cire  lÔ,  suif  6,  savon  de  suif  et  de  soude 6,  gomme  laque  12, 
mastic  eu  larmes  8,  térébenthine  de  Venise  1,  noir  de  fumée  4. 

Pour  cette  dernière  recette  on  fait  fondre  dans  la  térében- 
thine la  gomme  laque  et  le  mastic  mêlés  en  poudre , on  retire 
du  feu , et  op  jette  dans  1^  masse  le  suif  et  la  cife , ptt|s  le  sa- 
Ton  divisé,  et  on  ajoute  enfin  le  noir  de  fumée. 

M.  de  Lasteyrie  a indiqué  la  composition  suivante  : 

Savon  de  suif  desséché  30 , mastic  en  larmes  30 , laqne  en 
table  150,  soude  du  commerce  blanche  30,  non  de  fumée  12. 

On  fond  d’abord  le  sayon  et  la  soude , on  ajoute  la  laque , 
puis  le  mastic,  et  enfin  le  noir. 

VEBNts  d’encbace  Et  encre  n’iMPBESsioN.  — C’est  encore  à 
M.  Lemercier  qu’est  dû  le  vernis  d’encrage,  qui  paraît  réunir 
toutes  les  qualités  désirables.  11  a pour  base  l’huile  de  lin , que 
l’on  choisit  d’un  au  au  moins,  jaune  et  très  transparente;  l’huite 

«8. 
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rance  est  trouble  et  verte  ; si  ou  ne  peut  avoir  que  de  l’huile 

rance,  on  la  filtre  au  travers  de  la  laine. 

On  fait  chauffer  cette  huile  daus  un  poêlon  de  cuivre  ou  de 
fer,  muni  de  son  couvercle,  que  l’on  retire  aussitôt  que  l’huile 
arrive  à son  point  d’ébullition  , et  l’on  y jette  des  tranches 
minces  de  pain;  .30  à GO  gr.  par  1 /2  kilog.  d’huile  suffisent  or- 
dinairement : les  premières  tranches  prennent  un  goût  insup- 
portable; peu  à peu  ce  goût  diminue  pour  de  nouvelles  tran- 
ches, et  lorsqu’elles  n’en  prennent  plus  on  cesse  d’en  ajouter. 

Quand  l’huile  est  au  degré  de  chaleur  conveuahle,  le  pain  se 
dessèche  rapidement  ; on  le  retire  avec  une  écumoire  avant  d’en 
ajouter  d’autre.  Si  la  température  était  trop  élevée,  il  pourrait 
en  résulter  une  tuméfaction  dangereuse,  que  l’on  apaiserait  au 
surplus , en  projetant  dans  le  poêlon  un  peu  d’huile  que  l’on 
doit  toujours  avoir  à sa  disposition. 

On  jette  alors  successivement  quelques  oignons  dans  l’huile; 
la  température  doit  être  assez  élevée  pour  que  l’huile  prenne 
ensuite  facilement  feu  par  l’approche  d’un  fer  rouge.  La  ffamme 
d’abord  bleue,  devient  jaunâtre;  il  faut  retirer  le  vase  du 
feu  avant  ce  moment , et  agiter  constamment  l’huile;  si  la 
flamme  continue  à présenter  cette  couleur,  on  la  couvre,,  et 
quand  l’huile  est  nouvelle  elle  tuméfie  encore  après  qu’elle  a 
été  découverte.  Chaque  fois  que  la  flamme  j.aune  se  montre  , 
on  l’éteint  et  on  recommence.  Pour  6 kilog.  il  faut  faire  brûler 
à peu  près  trente  minutes.  Pour  s’assurer  de  son  état,  on  en 
coule  quelques  gouttes  sur  nn  verre  ; elle  doit  être  poisseuse  , 
mais  pas  trop  ; on  y ajoute  alors  peu  à peu  la  résine;  il  se  forme 
à la  surface  une  écume  que  l’on  enflamme  avec  un  fer  rouge; 
si  rinflanimation  ne  pouvait  avoir  lieu  par  ce  moyen  , il  fau- 
drait mieux  enlever  l’écume  avec  l’écumoire  que  de  remettre 
sur  le  feu. 

Les  proportions  indiquées  par  M.  Lemercier  sont  les  sui- 
vantes : 

Huile  de  lin  24  , pain  tendre  4,  oignons  4,  résine  blonde  3 
pour  le  vernis  n®  1,  6 pour  le  n®  2,  9 pour  le  n°  3;  noir  de  fu- 
mée quantité  suffisante. 

Le  noir  de  fumée  léger  et  surtout  le  noir  d’huile  sont  les 
meilleurs. 
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Le  bon  rerhis  d’encrage  ne  doîLgraisser  ni  empâter  la  pierre, 
à laquelle  il  adhère  sans  exiger  une  trop  forte  pression;  il  doit 
s’enlever  presque  en  entier  de  la  pierre  , souvent  même  il-  n’y 
en  reste  pas  de  traces. 

Pour  fabriquer  l’encre , il  suffit  de  broyer  à la  molette  le 
noir  'avec  le  vernis  d’encrage  , dont  le  numéro  dépend  de  l’u- 
sage auquel  on  destine  Pencre. 

Encre  grasse  df.  conservation,  etc.  — ■' Ici  encore  nous  trou- 
vons un  grand  nombre  de  recettes  différentes , parmi  lesquelles 
nous  nous  contenterons  de  citer  les  suivantes  : ^ - 


Vernis  lithographique  très  épais, 

2 

1 

2 

Suif  de  mouton,  ’ 

4 

1 

1 

Cire  blanche. 

1 

1 

1 

Essence  de  térébenthine, 

Noir  de  fumée,  quantité  suffisante. 

1 

2 

)» 

Suif  de  mouton  8 , cire  vierge  2 , térébenthine  de  Venise  2 , 
vernis  fort  2,  noir  de  fumée  quantité  suffisante. 

Encre  de  reprise. — - Quand  un  dessin  est  resté  sous  le  vernis 
d’encrage,  il  se  dessèche-;  pour  l’enlever  on  mélange  3 parties 
d’essence  de  térébenthine  et  1 d’huile  de  vers;  on  en  étend 
sur  la  pierre  avec  un  morceau  de  flanelle , et*  on  encre  ensuite 
au  rouleau  ; malgré  ce  Soin,  il  est  toujours  difficile  de  ramener 
le  dessin  à un  bon  tirage,  qui  .s’effectuerait,  au  contraire,  faci- 
lement s’il  avait  été  recouvert  d’encre  de  conservation.  ' 

Gomme  et  enduit  pour  la  conservation  des  dessins.  — De 
belle  gomme  arabique , dissoute  dans  de  l’eau  , passée  au  tra- 
•vers  d’un  linge  , et  amenée  â la  consistance  de  l’huile  ,*sert  à 
la  conservation  des  dessins  , sur  lesquels  on  en  passe  en  couche 
mince  ; mais  elle  ùlfre  divers  inconvénients:  si  la  température 
est  élevée  et  l’air  très  sec,  elle  se  fendille  et  s’écaille  en  em- 
portant avec  elle  des  parties  du  dessin  et  quelquefois  inême  des 
feuillets  de  pierres;  si  l’air  est  humide,  elle  se  recouvre  de  moisis- 
sures , et , dans  tous  les  cas , elle  cesse  de  préserver  le  dessin  , 
si  elle  ne  l’altère  pas.  Pour  remédier  à ces  inconvénients,  M.  Le- 
mercier  a proposé  une  composition  dont  les  qualités  ont  été 
vérifiées  par  une  commission  de  la  Société  d’encouragement  ; 
elle  renferme  ; blanc  do  baleine  155  parties,  poix  de  Bourgogne 
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142 , buile  8’olive  93  , cire  blanche  31 , térébenthine  de  Ve- 
nise 31,  que  l’on  fait  fondre  ensenible  , et  que  l’on  applique 
avec  le  rouleau  sur  la  pierre.  Voici  les  essais  auxquels  a été  sou- 
mise cette  préparation - 

Quatre  pierres  ont  été  gommées  en  entier  et  recouvertes  d’en- 
duit sur  une  partie  de  leur  surface , trois  ont  été  recouvertes 
d’enduit  sans  gomme. 

Deux  des  pierres  ont  été  placées  dans  une  cOur  sans  abri , le 
long  d’un  mur,  les  dessins  tournés  vers  ce  côté,  où  elles  sont 
restées  exposées  à toutes  les  intempéries  de  l’air  pendant  trois 
mois,  durant  lesquels  il  a beaucoup  plu. 

Trois  dans  une  cave  très  humide  et  non  aérée  , à un  étage  et 
demi  au-dessous  du  sol,  pendant  le  même  temps. 

Les  deux  dernières  ont  été  conservées  dans  un  magasin  à un 
demi-étage  au-dessus  du  sol,  aussi  pendant  le  même  temps. 

Les  pierres  examinées  après  cet  espace  de  temps  ont  présenté 
les  caractères  suivants  ; celles  qui  provenaient  de  la  cave  étaient 
recouvertes  de  champignons  sur  une  grande  partie  de  leur  surr 
face;  une  inqisissurc  générale  s’était  attachée  sur  la  gomme  et 
sur  l’enduit,  et  la  pierre  paraissait  attaquée  sur  plusieurs  points 
à une  profondeur  sensible. 

La  gomme  et  l'enduit  enlevés,  on  a trouvé  la  pierre  profon» 
dément  corrodée  sous  la  prensière,  et  considérablement  moins 
sous  l’enduit;  les  épreuves  tirées  ont  présenté  des  caractères 
dépendant  de  ces  altérations  ; sous  la  partie  gommée,  la  plus 
grande  partie  du  dessin  avait  disparu,  tandis  que  sops  l’enduit 
quelques  détails  seulement  ne  se  montraient  plus. 

Les'  pierres  placées  dans  la-cour  étaient  aussi  fortement  al- 
térées, mais  beaucoup  moinsdàns  la  partie  recouverte  d’enduit. 

Celles  qui  avaient  été  gardées  dans  un  magasin  à un  demi- 
étage  au-dessus  du  sol  ont  offert  les  caractères  suivants  : la  par- 
tie gommée  était  tachée  çà  et  là  comme  on  le  remarque  sou- 
vent pour  les  pierres  conservées  dans  les  ateliers , tandis  que 
les  parties  recouvertes  d’enduit  n’aVaient  pas  éprouvé  la  plus 
légère  altération,  et  ont  fourni  de  très  belles  épreuves. 

Trois  des  pierres  couvertes  d’enduit  seulement  étaient  encore 
-plus  parfaitement  conservées,  et  les  épreuves  qu’elles  opt  four- 
nies n’ont  rien  laissé  à désirer. 
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Enfin,  après  onze  et  treize  mois,  des  pierres  recouvertes  d'en- 
duit, et  conservées  dans  râtelier  à côté  des  pierres  gommées, 
ont  fourni  d’excellentes  épreuves , tandis  que  les  dernières 
étaient  tachées,  on  ne  pouvaient  plus  fournir  aucun  tirage. 

Ces  faits  prouvent  combien  peut  être  avantageuse  une  .com- 
position aussi  simple  pour  conserver  des  pierres  sur  lesquelles 
un  artiste  a souvent  passé  un  temps  considérable , et  qui  une 
fois  altérées  ne  peuvent  plus  être  ramenées  à leur  état  primitif. 

Des  RocLEâUz.  — Pour  enduire  la  surface  des  par  ties  dessi- 
nées de  la  pierre  de  la  quantité  de  vernis  nécessaire  pour  le  ti- 
rage , il  faut  pouvoir  l’y  porter  facilement , en  quantité  conve- 
nable , et  enlever  tout  ce  qui  serait  dans  le  cas  d’adbérer  à des 
parties  de  là  pierre  non  dessinées  ; toutes  ces  conditions  sont 
rempbes  par  l’emploi  de  rouleaux  analogues  à ceux  dont  on 
fait  usage  pour  l’impression  typographique. 

Ces  rouleaux  sont  ordinairement  faits  avec  un  cybndre  de 
81  millimètres  de  diamètre  sur  216  à 325  de  long  (3  pouces  sur 
8 à 12),  en  bois  dur  bien  tourné,  et  portant  ^ cliaque  extré- 
mité un  manche  de  lO  centimètres  de  longueur,  et  un  peu  co- 
nique : ces  manches  entient  dansdes  poignées  en  cuir;  on  recou- 
vre le  corps  du  rouleau  de  deux  doubles  de  flanelle  et  d’une  peau 
de  veau  très  mince,  le  côté  de  la  chair  en  dehors;  pour  réunir 
les  deux  bords,  on  fait  une  couture  qui  doit  être  le  plus  mince 
possible,  et  que  l’on  place  en  dedans;  à chaque  extrémité  on 
pratique  uue  coulisse  pour  fixer  la  peau  sur  le  rouleau;  la  peau 
étant  bien  sèche,  on  y passe  une  pierre  ponce , et  pour  mettre 
le  rouleau  en  état  de  servir,  on  le  roule  pendant  le  plus  de 
temps  possible  sur  la  table  au  noir  avec  du  vernis  n°  1,  et  en- 
suite dans  l’encre  d’impression  ; on  le  gratte  de  temps  en  temps 
avec  le  couteau,  et  quand  on  le  croit  suflisammeut  préparé,  on 
s’en  sert  pour  un  tirage,  mais  il  faut  d’abord  ne  l’employer 
qu’à  des  épreuves  d’objets  peu  importants. 

On  doit  avoir  plusieurs  rouleaux , que  l’on  emploie  alter- 
nativement; quand  ou  cesse  de  s’eu  servir,  il  faut  les  bien 
gratter. 

Les  rouleaux  sont  meilleurs  après  quelque  temps  que  lors- 
qu’ils sont  neufs. 

Comme  il  est  impossible  que  la  peau  soit  tendue  avec  une 
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parfaite  uniformité,  et  qu’alors  lé  rouleau - ne  touché  piU  la 
pierre  sur  tous  ses  points  à la  fois,  il  faut  toute  la  dextérité  d’un 
imprimeur  hàbile  pour  tii'er  de  grandes  pierres;  pour  obvier  à 
cet  inconvénientf  et  pour  pouvoir  toujours  conserver  aux  rou- 
leaux-une surface  parfaitement  cylindrique , M.  Tudot  a ima- 
giné une  disposition  ingénieuse  qui  fainnit  de  très  bons  rou- 
leaux, que  l’on  doit  être  surpris  de  ne  pas  voir  employés.  " 

On  peut  fabriquer  ces  rouleaux  aVec  des  rondelles  de  cuir 
de  veau  traversées  par  un  axe,  serrées  par  une  vis , et  que  l’on 
tourne  pour  leur  donner  la  forme  voulue.  Mais  la  perte  consi- 
dérable qu’exige  cette  disposition  a porté  l’auteur  à en  adopter 
une  autre  ; on  taille  dans  une  peau  de  veau,  un  seule  lanière , 
en  commençant  au  centre  par  un  petit  ron^  et  continuant-à 
couper  la  peau  d’une  laideur  bien  uniforme  ; cette  lanière  est 
roulée  de  champ  sur  le  mandrin,  et  serrée  aux  deux  extrémi- 
tés ; on  tourne  ensuite  le  rouleau. 

On  peut  aussi  rouler  à plat  sur  un  mandrin  une  lanière  de 
bdfile  de  5 à 6 millimètres  de  largeur;  mais  cette. disposition 
donne  des  rouleaux  moins  bons.  Les  premiers  né  sont  en  rien 
inférieurs  aux  rouleaux  ordinaires,  au  moment  où  l’on  com- 
mence à. les  employer;  ils  arrivent  un  peu  moins  promptement 
peq$-être  à un  état  très  satisfaisant , mais  ils  les  surpassent  de 
beaucoup  après  ^elque  temps  V et  sont  susceptibles  d’une  très 
longue  durée.  - ~ \ ■ 

Les  roulesAix  ne  doivent  jamais  être  posés  à plat  sur  aucun 
objet  ; on  les  fait  repose»  par  Ttane  dÜ  poignées  sur  une  planche 
percée  de  trous  convenables. 

Table  AU  noir.  — Une  pierre  lithographique  ou  un  marbre 
bien  poli,  placé  sur  une  armoire , sert  à étendre  l’encre  d’im- 
pi^ion  et  à encrer  le  rouleau. 

Presses.  — Nous  ne  pensons  pas  devoir  décrire  ici  les  presses 
lithographiques,  tant  de  fois  reproduites  dans  des  ouvrages,  d’au- 
tant plus  que  jusqu’ici  les  améliorations  que  l’on  a apportées  à 
leur  construction  ne  paraissent  pas  avoir  présenté  d’avantages 
très  marqués  sur  les  presses  anciennes,  qui  laissent  cependant 
beaucoup  à désirer,  sous  le  rapport  mécanique.  Ces  presses  sont 
désignées  sous  le  nom  de  presses  à moulinet. 

Elles  consistent  en  un  bâti  en  cliénc  solidement  assemblé , 
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sur  lequel  repose  un  cbariot  destiné  A recevoir  la  pierre,  que 
l’on  place  sur  des  cartons,  et  que  l’on  y assujettit  avec  des  cales 
eiv  bois;  ce  cbariot  est  lixé  A l'extrémité  d’une  sangle  qui  s’en- 
roule sur  un  treuil,  que  l’on  peut  faire  mouvoir  au  moyen  d’un 
moulinet;  A l’autre  extrémité  du  cbariot  est  fixée  une  corde 
suspendant  un  poids  destiné  A ramener  la  pierre  dans  sa  pre- 
mière position.  Un  châssis  garni  d’un  cuir  tendu  repose  sur  la 
maculature  placée  sur  le  papier  destiné  A fournir  l’épreuve,  et 
reçoit  l’action  d’un  râteau  en  bois,  fixé  sur  une  forte  traverse  eu 
bois,  se  relevant  en  roulant  sur  un  axe,  et  portant  A l’extrémité 
un  mentonnet  eu  fer  qui  entre  dans  une  pièce  fixe , placée  sur 
le  côté  de  la  presse;  on  en  détermine  la  pression  par  le  moyen 
d’une  pédale  sur  laquelle  l’ouvrier  agit  avec  plus  ou  moins  de 
force.  La  pierre  passe  ainsi  sous  le  râteau,  qui  doit  la  compri- 
mer dans  tous  les  points,  et  abandonne  au  papier  l’encre  dont 
elle  était 'cltai'gée. 

Quelques,  modifications  ont  été  apportées  par  divers  con- 
structeurs A ce  genre  de  presses , mais  le  principe  en  est  resté 
le  meme. 

On  doit  A M.  Engelmann  une  presse  toute  en  fer  fondée  sur 
un  principe  different  : l’ouvrier  se  trouve  placé  en  face,  au  lieu 
d’être  A côté , de  manière  qu’il  fait  avec  plus  de  facilité  toutes 
ses  opérations  ; le  râteaii  n’a  pas  besoin  d’être  relevé  A chaque 
tirage , et  le  ebâssis^a  été  supprimé  ; le  râteau  est  formé  d’une 
lame  d’acier  évidée,  assez  élastique  pour  produire  une  pression 
suffisamment  égale  sur  une  pierre  dont«la  surface  ne  serait  pas 
dressée  avec  une  grande  exactitude.  La  pierre  repose  sur  un 
chariot  en  bois  portant  sur  un  rouleau  en  fer  cannelé , qui  le 
fait  mouvoir,  en  s’imprimant  par  pression  sur  sa  surface  infé- 
rieure ; c’est  IA  l’inconvénient  que  l’on  a signalé  dans  la  disposi- 
tion de  cette  machine , très  bien  conçue , parce  que  les  canne- 
lures du  cylindre  en  déterminent  d’assez  irréguliers  sur  le  bois 
pour  qu’il  puisse  y avoir  des  déviations  dans  un  mouvement  de 
la  pierre.  Cette  presse  donne  cependant  de  très  bonnes  épreuves. 
Nous  devons  ajouter  que  le  châssis  est  remplacé  par  un  simple 
cuir  s’élevant  par  le  moyen  d’un  contre-poids,  et  qui  vient  s'ap- 
pliquer sur  les  maculatures. 

MM.  benoit  et  François  jeune,  de  Troyes,  ont  construit  une 
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presse  dans  laquelle  la  pression  est  produite  par  un  rouleau  qui 
reçoit  un  mouvement  plus  lent  que  celui  que  lui  communique- 
rait la  pierre  s’il  était  entraîné  par  elle,  et  qui  agit  alors  à la  fois 
comme  cylindre  et  comme  râteau  ; elle  ollre  les  conditions  par- 
ticulières suivantes  : 

1“  Une  pression  par  cylindres  avec  frottement  variable  ; 2'  la 
suppi'ession  des  cuirs  et  cliâssis^  3°  une  pression  que  l’on  réglé 
suivant  le  besoin,  et  qui  reste  invariable,  sans  exclure  le  tirage 
des  pierres  inégales  d'épaisseur;  4<>  une  diminution  assez 
grande  dans  l’emploi  de  la  force  nécessaire  pour  produire 
l’action  pour  qu’un  ouvrier  puisse  tirer  des  épreuves  qui  exi- 
geraient deux  ouvriers  avec  les  presses  à râteaux  ; d’être  à 
simple  effet,  eu  ce  que  le  chariot  ne  passe  qu’une  fois  sous  le 
cylindre , et  que  l’encrage  peut  avoir  lieu  successivement  et 
de  chaque  côté  du  cylindre;  6»  de  pouvoir  être  manœuvrée 
au  moyen  d’un  moulinet  et  avec  lenteur  quand  on  tire  des 
dessins  au  crayon,  et  prendre,  au  moyen  d’une  manivelle,  un 
mouvement  très  rapidë,  quand  on  tire  de  l’écriture  ou  du  des- 
sin au  trait;  7"  de  sc  prêter  mieux  que  les  presses  ordinaires  au 
tirage  des  pierres  cassées , parce  que  le  cylindre  a une  dimen- 
sion ti’op  considérable  pour  ]>éuétrer  comme  le  râteau  dans  le 
vide  de  la  cassure. 

C’est  particulièrement  pour  le  tirage  de  l’écriture  que  la 
presse  dont  nous  nous  occupons  a offert  le  plus  d’avantages  : 
un  ouvrier  assisté  d’un  enfant  qui  mouille  le  papier  et  lève  les 
feuilles  imprimées,  peqt  obtenir  des  produits  doubles  de  ceux 
que  fournissent  les  autres  presses. 

Malgré  cette  supériorité  incontestable,  la  presse  de  MM.  Be- 
noît et  François  se  trouve  très  peu  répandue. 

MxcuLrTDHES.  — Ce  n’est  pas  à beaucoup  près  une  chose  in- 
difiérente  qu’une  bonne  maculature  : ou  se  sert  le  plus  habi- 
tuellement de  feuilles  de  papier  volantes  qui  ont  l’mconvénient 
de  s’allonger  sous  la  pression,  et  qui  contribuent  par  là  beau- 
coup à produire  des  bavochures , se  plient  ou  se  déchirent.  On 
peut  obtenir  des  résultats  bien  préférables  en  réunissant  avec 
de  la  colle  trois  feuilles  de  papier  non  collé,  en  passant  la  main 
sur  tous  les  points  pour  éviter  les  plis  et  les  soumettant  à trois 
ou  quatre  faibles  pressions  pour  les  bien  fixer  les  unes  aux  au— 
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très  ; quand  elles  sont  sèches,  ou  les  soumet  à cinq  ou  six  fortes 
pressions  pour  détruire  1«  grain  et  les  lisser.  Ces  espèces  de  car- 
tons minces  servent  long-temps  ; il  faut  en  avoir  pour  chaque 
format  de  papier. 

Dessins  litbocraphiques.  — Si  la  gravure  sur  cuivre  peut, 
produire  des  résultats  dignes  du  plus  haut  intérêt , et  a fourni 
de  véritables  chefs-d’œuvre  entre  les  mains  de  quelques  artis- 
tes , on  peut  dire  cependant  que  par  sa  nature  elle  ne  permet 
pas  à celui  qui  la  pratique  de  tracer  ses  idées  sur  le  cuivre 
comme  il  le  ferait  sur  la  toile  ou  le  papier;  il  y a trop  de  travail 
d’exécution. 

Le  dessin  lithographique  donne,  au  contraire,  aux  altistes  la 
facilité  de  rendre  rapidement  leurs  pensées  sur  la  pierre  ; c’est 
le  faire  de  l’artiste  lui  même  que  l’on  retrouve  dans  son  des- 
sin ; on  ne  doit  donc  pas  être  surpris  que  du  moment  où  le 
dessin  liiliographique  a été  apprécié  au  milieu  de  nous,  on  ait 
vu  surgir  une  foule  de  productions  , dont  quelques  unes  sont 
recherchées  à l’égal  des  plus  belles  tailles-douçes  , et  n’oft'rent 
pas  moins  de  charmes. 

La  lithographie , comme  tous  les  arts  dans  lesquels  l’imagi- 
nation joue  un  si  grand  rôle  , ne  comporte  pas  de  description 
enjee  qui  touche  la  partie  artistique,  'que  d’ailleurs  nous  n’a- 
vons pas  à considérer  ici  ; mais  eu  ce  qui  concerne  l’exécution 
matérielle , ib  est  quelques  détails  que  nous  devons  indiquer 
plus  ou  moins  rapidement. 

Le  travail  sur  pierre  peut  être  exécuté  à l’aide  du  crayon,  de 
l’encre  ou  de  la  pointe;  et,  par  quelques  modifications  dans 
l’application  des  deux  premiers  procédés,  on  peut  obtenir  des 
elfets  particuliers  qui  oifreut  beaucoup  d’intérêt. 

Dessin  au  crayon.  — Des  soins  particuliers  doivent  être  pris 
par  celui  qui  dessine  sur  pierre , afin  d'éviter  div'ers  accidents 
que  présentent  fréquemment  les  pierres  au  tirage. 

Une  bonne  pierre  lithographique  graiuée  absorbe  si  facile- 
ment un  grand  nombre  de  corps,  et  en  particulier  tous  les  corps 
gras,  que  l’on  ne  saurait  prendre  Uop  de  précautions  pour  que, 
sur  aucun  point,  elle  ne  soit  touchée  que  par  le  crayon  qui 
doit  y imprimer  les  traits,  et  qu’aucun  corps  n’empêche  son  ac- 
tion sur  la  pierre. 
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La  poussière  que  transporte  l’atmosphère,  et  qui  se  dépose 
sur  tous  les  corps,  empêcherait  les  traits  du  crayon  d’adhérer 
à la  pierre;  on  doit  donc  l’enlever  avec  soin  au  moyen  d’un 
blaireau  neuf,  avant  de  se  livrer  au  travail , en  la  gai-autissant 
Iç.plus  possible  de  cette  influence. 

f La  pierre  est  constamment  imprégnée  d’une  substance  grasse 
qui,  si  on  posait,  par  exemple,  les  doigts  sur  quelques  parties 
de  la  pierre,  sc  graisserait  au  tirage  sur  ces  points. 

S’il  tombait  sur  des  parties  de  pierre  non  encore  dessinées, 
de  la  salive,  de  l’eau  gommée,  de  la  colle,  le  crayon  ne  pren- 
drait pas  sur  les  points  qu’ils  occupent  ; aussi  doit- on  éviter 
de  soufiler  sur  la  pierre  pour  en  chasser  quelques  corps  légers 
qu’on  pourrait  y apercevoir  ; si  quelques  gouttes  de  salive 
étaient  tombées  sur  des  points  de  la  pierre  non  encore  dessi- 
nés, il  faudrait  les  laver  avec  de  l’eau  très  propre;  mais ^i  l’on 
tentait  d’en  faire  autant  sur  des  parties  recouvertes  de  crayon, 
l’eau,  en  le  dissolvant,  l’étendrait  sur  la  pierre  et  produirait  de 
très  mauvais  résultats. 

Les  petites  pellicules  que  le  moindre  frottement  fait  tomber 
des  cheveux  produisent  des  taches  sur  les  dessins;  si,  malgré 
tous  les  soins,  ou  en  apercevait  quelques  unes  sur  la  pierre , on 
les  enlèverait  avec  un  blaireau  neuf  ; car  si  celui  dont  on  ferait 
usage  avait  servi  et  qu’on  l’eût  lavé. au  savon,  il  pourrait  don- 
ner au  dessin  de  très  mauvais  caractère^,  en  éteignant  les  lu- 
mières; un  petit  pinceau  peut  également  servir. 

On  ne  doit  se  servir  que  de  peau  blanche  mince  pour  enlever 
les  traits  à la  mine  de  plomb  ou  à la  sanguine;  la  mie  de  pain 
ou  la  gomme  élastique  produiraient  des  taches. 

Si  la  pierre  était  assez  froide  pour  que  l’humidité  de  l’ha-' 
leine  s’y  condensât  en  gouttelettes,  cette  eau  dissoudrait  le 
crayon , et  donnerait  lieu  â des  taches  ; il  faut  donc  avoir  soin 
de  tenir  la  pierre  tiède,  mais  en  prenant  garde  qu’elle  ne  s’é- 
chaull'c  trop,  et  surtout  inégalement,  ce  qui  pourrait  la  faire 
briser. 

,La  pierre  peut  être  placée  sur  une  table  et  légèrement  incli- 
née; pour  éviter  le  contact  des  mains  et  des  vêtements,  on  dis- 
pose à une  faible  distance  une  languette  en  bois  destinée  à sou- 
tenir la  main.  M.  Engelmaun  a indiqué  un  pupitre  très  com- 
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mode  pour  ce  genre  de  travail , qui  permet  au  dessinateur  de 
promener  sa  main  dans  toüs  les  sens  au-dessus  de  la  pierre 
sans  craindre  de  rien  effacer,  et  de  tourner  facilement  la  pierre 
quel  que  soit  son  poids.  A ce  pupitre  est  annexé  un  miroir 
répétant  en  sens  inverse  le  modèle,  quand  on  copie,  et  un  cou- 
vercle qui  permet  de  soustraire  facilement  la  pierre  à la  pous- 
sière. 

Sur  un  pupitre  en  bob,  on  place  deux  tringles  sur  lesquelles 
viennent  se  poser  des  vis  passant  au  travers  d’écrous  fixés  dans 
deux  autres  languettes  supportant  une  planché  servant  d’appui- 
main,  et  qu’elles  soulèvent  à volonté. 

Au  milieu  du  pupitre  est  placé  un  plateau  circulaire  fixé  au 
centre  sur  un  axe  en  fer,  et  roulant  sur  des  galets  ; c’est  sur  ce 
plateau  que  repose  la  pierre,  que  l’on  peut  ainsi  tourner  à vo- 
lonté sans  la  plus  légère  difficulté. 

Si  on  copie  quelque  dessin,  il  est  placé  sur  une  planchette  à , 
charnière,  portant  sur  sa  partie  mobile  un  miroir. 

Les  crayons  doivent  être  conservés  dans  des  vases  fermés,  afin 
qu’ils  ne  se  dessèchent  pas. 

Quand  un  dessin  doit  être  décalqué,  il  ne  faut  jaraab  appli- 
quer le  papier  végétal  sur  la  pierre;  après  l’y  avoir  fixé  par 
deux  angles  opposés , au  moyen  de  pains  à cacheter,  quand 
ceux-ci  sont  secs,  on  glisse  au-dessous  une  feuille  de  papier  sur 
laquelle  on  a frotté  do  la  poudre  de  sanguine. 

Dxssm  A i.’b>cre.  — L’encre  doit  être  délayée  en  quantité 
convenable  avec  de  l’eau  pure  pour  ne  pas  couler  dans  la  plume, 
ce  qui  produirait  des  taches , et  l’abandonner  cependant  pour 
former  des  trait»  sur  la  pierre  ; lorsqu’elle  se  trouve  à l’état  de 
fluidité  convenable  ; on  empêche  qu’elle  ne  se  répande  sur  la 
pierre  en  frottant  celle-ci  avec  un  peu  d’essence  de  térébenthine 
à laquelle  on  a mêlé  quelques  gouttes  d’huile  de  lin  ,'  l’épon- 
geant ensuite  avec  un  linge  et  frottant  jusqu’à  ce  qu’elle  ne  pa- 
raisse plus  humectée. 

On  ne  peut  employer  ce  moyen  que  pour  des  dessins  entiè- 
rement exécutés  à la  plume  ou  au  tire-ligne , en  se  servant  de 
pierres  poncées. 

On  se  sert  de  plumes  fabriquées  avec  des  feuilles  minces  de 
tôle  d’acier  ou  de-bonnes  plumes  ; celles  d’oie  paraissent  pre- 
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férables  pour  l’éciiture  et  les  déliés , celles  de  corbeau  pour 

les  dessins.  ' 

La  tôle  d’acier  doit  être  d’abord  décapée  avec  un  peu  d’a- 
cide n^rique  à 15°  environ,  après  quoi  onia  courlre  sur  un 
poinçon  de  grosseur  convenable,  et  on  la  taille  avec  de  bons  ci- 
seaux à laines  très  minces. 

Les  pinceaux  de  martre  servent  pour  ce  genre  de  tra- 
vail ; si  l’encre  dont  on  se  sert  n’est  pas  alcaline , ils  peuvent 
durer  long  temps  ; il  faut  les  laver  fréquemment  dans  l’eau 
pure  ; on  dessine  ou  l’on  écrk  au  pinceau  sur  la  pierre  graiuée  ; 
il  ne  faut  pas  se  contenter  de  /«rer  sur  la  pierre,  comme  on  le 
fait  sur  le  papier,  la  matière  grasse  de  l’encre  ne  pénétrerait  pas 
la  pieiTe  dans  le  rapport  des  tons  que  présenterait  le  dessin  ^ 
et  les  parties  claires  obtenues  avec  l’encre  étendue  disparaî- 
traient au  tirage  , tandis  que  celles  qui,  plus  foncées,  renfer- 
meraient plus  de  luatièie  grasse,  produiraient  des  taches 
noires;  c'est  toujours  par  hachure  on  pointillé  que  le  travail  doit 
être  exécuté. 

Dessin  en  blanc  suh  un  fond  noir,  — On  fait  fondre  de  la 
gomme  arabique  dans  l’eau,  et  on  y ajoute  un  peu  de  couleur; 
on  trace  avec  cette  dissolution , au  pinceau  ou  à la  plume  , sur 
une  pierre  pobe  et  acidulée,  des  dessins  d’ornements , etc.; 
quand  la  pierre  est  sèche  , on  la  recouvre  de  couleur  noire  et 
on  mouille;  l’eau,  en  dissolvant  la  gomme,  produit  des  traits 
en  blanc. 

Dessin  au  tampon,  ou  lavis  lithographique.  — • Nous  avons 
dit  précédemment  que  l’on  ne  pouvait  que  très  ditlicileraent 
laver  au  pinceau  sur  la  pierre;  M.  Engelmann  est  parvenu  à 
imiter  les  effets  de  ce  genre  par  un  procédé  qui,  entre  les  mains 
du  général  Racler  d’Albe , a fourni  des  lésultats  extrêmement 
remarquables. 

On  se  sert  pour  ce  genre  de  travail  d’une  encre  lithographi- 
que plus  forte  que  l’encre  ordinaire  , que  l’on  dépose  sur  la 
pierre  an  moyen  d’un  tampon  de  peau  fine,  par  la  pression  du- 
quel on  peut  faire  pénétrer  plus  ou  moins  l’encre  dans  le  grain 
de  la  pierre,  préparée  eoinme  pour  le  dessin  au  crayon. 

Pour  produire  des  teintes  arrêtées  et  d’une  dimension  très 
resserrée,  il  faut  préserver  la  pierre  du  contact  du  tampon,  dans 
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toiu  les  points  sur  lesquels  on  ne  reut  pas  qu’elle  prenne  l’en- 
cre ; on  se  sert  pour  cela  de  gomme. 

Les  tampons  se  font  avec  une  peau  de  gant  très  fine,  que  l’on 
bourre  avec  du  coton,  et  à laquelle  on  adapte  un  gianche  ; 
l’encre  se  délaie  avec  un  mélange  à parties  égale»  d’essence  de 
térébenthine  et  d’essence  de  lavande;  on  en  imprègne  un  des 
tampons , que  l’on  roule  sur  l’autre  pour  égaliser  l’encre , 
comme  on  le  faisait  autrefois  avec  les  balles  des  imprimeurs 
en  typographie. 

Quand , en  frappant  légèrement  sur  la  pierre,  on  pi^duit  les 
tons  légers , on  les  couvre  de  réserve  après  les  avoir  laissé  sé- 
cher, et  on  continue  de  la  même  manière  ; on  peut  revenir  sur 
des  points  déjà  dessinés  pour  en  monter  le  ton. 

Le  trav.ril  achevé  , on  plonge  la  pierre  dans  l’eau  pendant 
quelques  instants,  ou  bien  on  verse  de  l’eau  dessus  en  grande 
quantité  pour  dissoudre  la  réserve,  et  l’on  éponge  d’abord  légfr- 
renaent,  et  de  plus  en  plus  fort,  avec  une  éponge,  pour  enlever 
l’encre  et. la  réserve;  on  opère,  s’il  est  besoin,  des  retouches;  on 
peut  ttkssi , au  moyen  du  crayon  lithographique , de  la  plume 
du  du  pinceau  f.-  ajouter  beauconp  à l’effet  du  dessin,  mais  on 
ne  peut  plus  revenir  sur  ces  points  avec  la  réserve  et  le  tampon. 

Manière  noire.  — Ce  procédé  en  lithographie  consiste  à 
eeuvidr  de  crayon  la  surface  d’nne  pierre,  et  à diminuer  la 
quantité  de  crayon  pour  obtenir,  par  dégradation,  juiKpi’aux  tons 
le»  pins  légers;  on  y parvient  en  frottant  an  moyen  de  flanelle 
ou  en  enlevant  l’encre  avec  des  pointes  en  buis , en  ivoire  ou 
CB  métal,  ou  des  grattoirs. 

Frottis.  On  se  sert  d’un  crayon  plus  gras  que  celui  que  l’on 
emploie  pour  le  dessin,  et  que  l’on  obtient  en  se  servant  de  la 
même  quantité  de  savon , mais  desséché,  et  de  noir  léger , et 
cuisant  la  pâte  à divers  degrés  que  l’on  sépare  par  numéros. 

Ob  commence  par  décalquer  sur  la  pierre  à l’ordinaire, 
on  fait  le  trait  au  crayon  ou  à l’encre,  et  on  divise  son  dessin 
en  trois  on  quatre  tons,  que  l’on  exécute  an  moyen  de  crayons 
convenables,  et  en  se  servant  de  lanières  de  flanelle  fine  on  en- 
lève le  crayon  dans  les  contours  de  la  partie  que  l’on  veut 
éclairer  ; puis  on  marque  les  vigueurs  au  moyen  d’un  crayon 
ferme,  et  pour  les  details  en  clair  sur  le  fond  On  passe  un 
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pinceau  humecté,  qui  ramollit  le  crayou,  que  l’on  peut  enlever 

ensuite  avec  la  flanelle  ou  au  moyen  d'un  linge  fin.'  . 

Pour  obtenir  le  meilleur  efl'et  possible,  il  faut  choisir  une 
pierre  d’un  grain  lin  et  saillant;  au  tirage,  on  acidulé  un  peu 
plus  fortement  que  pour  les  dessins  au  crayon.  Ce  procédé  a 
présenté,  entre  les  mains  de  quelques  ai  tistesj  des  résultats  re- 
marquables. - H ' 

Emploi  des  egrainoirs  et  des  pointes,  M.  Tudot',  auquel  la 
Société  d’encouragement  a décerné  un  prix  pour  la  manière 
noire  en  lithographie , a proposé  l’emploi  d’un  moyen  dont  il 
est  à regretter  que  l’usage  n’ait  pas  été  adopté,  comme  on  avait 
lieu  de  l’espérer,  et  qui  a fourni  des  efi’ets  dignes  d’un  grand 
intérêt-:  il  consiste  à enlever  le  crayot^appUqué  sur  la  pierre  , 
en  se  servant  d’égrainoirs  faits  avec  un  fil  ou  une  réunion  de 
fils  de  métal , ou  des  pointes  d’ivoire,  de  bois  ou  d’acier.  Dans 
un. tuyau  en  ferblanc,  d’une  grosseur  et  d’une  longueur  con- 
venable, on  fait  entrer  un.nombrc  donné  de  fils  d’acier,  dits 
corde  de  Nuremberg,  n°  12,  que  l’on  coupe  en  dehors  sur  iine 
longueur  de  8 à 10  niillimctres,  et  sur  une  pierre  du  Levant  on 
aiguise  l#  faisceau,  auquel  on  donne  une  forme  conique,  ou 
bien,  au  moyen  d’un  marteau,  on  aplatit  le  bout  du  tube,  et 
on  aiguise  les 'fils  en  biseau. 

Ou  recouvre  la  pierre  de  crayou,  que  l’on  doit  choisir  plus 
friable  et  un  peu  plus  savonneux.  M.  Tudot  préfère  la  compo- 
sition adoptée  par-  M.  Dercy  ( page  274  ),  dans  laquellç  on  dou- 
ble le  savon,  que  l’on  fait  peu  cuire , et  que  l’on  refond  en- 
suite : on  doit  faire  des  hachures  larges,  serrées  et  croisées  dans 
tous  les  sens,  et  quand  la  pierre  en  est  couverte,  on  fait  pénétrer 
le  crayon  dans  le  grain,  en  passant  dessus  un  ébauchoir  de 
sculpteur  3 on  pourrait  aussi  délayer  le  crayon  savdnneux  avec 
de  l’csscnce  de  térébenthine,  et  couvrir  la  pierre  avec  un  tam- 
pon et  le  rouleau,  et  si  l’encre  sèche  trop  vile,  y ajouter  de  l’es- 
sence de  lavande  ; mais  ce  moyen  est  moins  bon. 

On  décalque  ensuite  à la  sanguine,  ou  l’on  ébauche  à la 
pointe  d’acier,  et  l’on  produit  toutes  les  dégradations  de  ton  au 
moyen  des  egrainoirs,  que  l’on  pousse  d’arrière  en  avant  pour 
enlever  le  crayon,  et  qui  en  emportent  une  partie. 

Suivant  la  finesse  du  travail , les  égrainoirs  doivent  être  plus 
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ou  moins  flexibles  bu'cbirpants;  oh  les  aiguise  sur  la  pierre  du 
X*ev9nt,-  iiiouil!éed’iin  peu  d'huile. 

' ^On  peut  se  servir  aussi,  pour  des  details' très  fins,  d’une 
jlluine  d’acier,  qu’on  emploie  surtout  avec  avantage  pour  enle- 
ver le. crayon,  formant  de4pëtits  points  que  n’ont  pu  eBlévèr 
les  ^rainoirs.  »■ 

On  termine  le  de*ssin au  crayon.  ’’  . - * 

On  peut  aussi  fatite  usage  de  feuilles  d’âcier  au  moyen  des-'- 
quelles  on  trace  particulièrement  les  contours,  ou  de  pointes 
de  bois  ou  d’ivoire, -qui  servent  surtout  à tracer  en  demi-teinte 
an  contour  sur  une  partie  ferme.  ’ v 

Par  la  combinaison  de  ces  divers  moyens,  on  parviept  à pro- 
duire 4,es  eflets  tout-à-fait  comparables  à la  manière  noire  sur 
cuivre  ; ;on  peut  ajouter  beaucoüp  -â  leur  'action  en  -y  réunis- 
sant celle  du  grattoir,  mais  qu’il  faut  manier  avec' mie  grande 
Icgèrêtc.  . ^ 

Retouche  ou.EstEVJifiEa — Quand,  par  quelque  circonstance^ 
on  doit  enlever  un  trait-sur  urle  pierre  dessinée,  on  peqt  se  ser- 
vir du  grattoir  ; maîs  si  l’on  opère  sur  une  surface  plus  'éten- 
due, le  creusement  de  la  pierre  donrte  lieu  A des  inconvénients 
graves  dans  le  tirage,  parce  que.  ce  n’est  pas  Seulement  la  partie 
colorée  par.lc.crayon  qu’il  faut  attaquer,  nwis  "une  épaisseur  de' 
la  pierre  telle  que  l’on  détruise  la  port'ion  de  pierre  imprégnée 
de  matière  grasse  ;'on  doit  se  scr^-ir  <fap  grattoir  extrêmement 
tranchant,  ou, pour  dés  traits,  d’une  pointe  très  fine.  ’ 

Pour  le  dessin  à la  plume,  les  pierres  étant  jîolies,le  grattage 
a moinS  d’inconvénients.  • > « 

Quand  la  surface- est  plus  éteudiic^jpu  â recours  aü  sable, 
que  l’on  fq^he  avec  une  molette,  comme  pont  le  grainage. 

‘ On  se  sert  aussi  d’acides,  parmi  lesquels  les  acides  pbosplid^^ 
rique  et  acétique  paraissent  préférables. 

Avecresscncc  de  térébenthine  on  peut  enlevér  une  partie  de' 
dessin  , mais  ce  moyen  est  diflicile  à bien  employer.,'^*'  <■  ‘ -v'-J’ 

‘ Orv  peut  se  servir  d’une  dissolütion  de  potas.se  ,-  comtné  Vfirit 
proposé  MM.  Chevallier  et  Ljuiglumé  ; mais  il  paraît  que  ce 
procédé,  qui  enlève  toute  la  partie  du  dessin  que  touche  la  li- 
queur., ch  saponifiant  riuiile  , est  diflicile  à bien  employer,  la 
dissolution  s’épanouissant  facilciiient  skr'ties  points  que  l’on  ne 
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tQlidt'AÎt'P&i  attaquer.  On  passe  d’abord  de  ,1'eaü  jusqu’à  uu 
lavage  parfait , et  ensuite  un  peu  d’acîde  j sur  les  points  à ef- 
ÜMer. 

Gi^AVtjaE  SUR  piERRÏ.  — On  se  sert  dé  piertes  plus  dures  qtïô’ 
pour  le  dessin,  d’une  pâte  bien  hoinpgène,  satis  points  blancs  oh 
vermicelles,  qui  doivent  être  dressées  et  poncées  avec  soin;. après 
les  avoir  placées  à plat  sui‘  une  table,, on.  f 'passe  , au  moyen 
queue  de  morue  ou, d’une  éponge,  «lô  forte  dissolution 
4e  gomme  acidulée  à 3 ou  4‘,  qu’on  laisse  agir  une  oü  deux 
heures,  et  on  lave  en  ayant  soin  de  laisser  une  faible  couche 
de  gomme  ; on  essuie  bien,  et  ou  répand  sur  la  surface  de  la 
poussière  de  sanguine  ou  du  noir  de  fumée,  qu’oq  étend  avec 
iin  tampon  dejiqge  ün  ; cette  ,teinte  permét  d’apercevoir  plus 
(acilément  les  traits- 

, Les  instruments  employés  pour  ce  genre.de  gravure  sont  les 
'mèmès  qiie  pour  le  tiavail  sur  cuivre  : la  machine  à graver 
pgiit  êüe  employée  avec  un  grand  àvpntagê'.  Les  traits  ne  doi- 
Tcüt  ' pas  être  profonils  ; lorsqu’ils  le  sont  trop  , il  en  résulte 
beaucoup  de  bavochiu'es. 

J M.  Desportes  recpmmandé,  pour  obtenir  des  dessins  en  blanc 
sur  un  fond  grlsç  ou  moiré,  tels  que  lettres,  fleurons,  etc.,  de 
faire  d’abord  une  e^uisse  bien  arrêtée  du  dessin  ou  de  la  let- 
tre, de  graver-  le  foAd  à la  pointe,'  et  de  re’mplir  ensuite 
avec  l’eau  gonuuçe  acidulée,  que  l’on'  y poKe  avec  une  plume , 
toutes  les  parties  dessinées  en  blan-c , et  d’arrêter  les  tontours 
du  grisé.  ^ préparation  recouvre  les  tailles  de  la  pointé,  et  les 
empêche  de  prendre  le  corps  gras.  H insiste  pai  ticulièrcment 
fax  les  .soins  que  l’on  doit  apporter  en  se  servant  du  grattoir. 

' L’efl'açage  des  dèssuis  incisés  exige  des  moyens  pyticuliers. 

pnta.s«e-  ne  produit  que  très  peu  d’tû’ct,  et  u’attaque  pas  le 
fond  dés  tailles  ; l’acide  acétique  enlève  les  traits  superficiels  , 
pàaètre  mal  dians  les  tailles  pi'ofondes;  l’acide  sulfurique  atta- 
que fortement  fa,  pierre,  et  produit  une  couche  de  sulfate  de 
<4iaux  sur  laquelle  'pu  trace  mal  ; l’acide  hydro'chlorique  efface 
avec  la  plus  grande  .facilité , les  traits  les  plus  fins  disparais- 
sent, et  la  pierre  ne  change  pas  de  grain , mais  son  action  n’est 
pas  toujours  facile  à diriger  ; l’acide  pbosphoilque , au  con- 
tiaiiÿc,  culèye  parfail^jn^t  le  dessin;  sou  action  est  modérée , 


ilTHOGRi^mE.  m 

i ^ 

facile  à bôroer  atix- points  que  l’oit  veut  attaquer^  .elle  tie 
change  pas  le  grain  de  la  pierre.  MM.  Jvnccht  et  Girardet  en 
■ ■oift.propo.sé  l’emploi,  qui  olFce  beaucoup  d’avantages.  ' ■ 
TiaÀoE.  — J^irsqu'une  pierre  a déjà  fourni  des  éprouvé»,  im 
■eommeifce  ;_f»ar.  enlever  la  gomme  ou  la’ 'préparation  (voyet 
page  277)  dont  on  l’a  couverte*,  et  avec  de  l’essence  de  téré- 
benthine on  fait  égalenient  disparaître  le  vernis  de  conserva-. 
tioB  ; mais  quand  on  a affaire  à une  pierre  neuve j la  méthode  à 
stMvre  n’est  pas  la  même. 

Tirage  d’un  dessin  au  crayon..  Fixer  sur  la  pierre  la  matière 
grasse  qui  entre  dans  la  composition  du  dessin  au  crayôn , tel 
.'est  le  but  de  l’acidulation  à laquelle  on  •sourttet'la  pierre  | 
pour  cela,  on  la  place  sur  une  table  inclinée  d’arrière  en  avant, 
munie  de  rebords,  et  portant  à la  partie  inferieurë  ün  .robinet 
en  bois  pour  ré.coulcment  de  l’acide , 'en  ayant  soin  dé  mettre 
vers  le  bas  la  partie  de  la  pierre  ciiai'gce  du  dessin  le  plus  vii* 
goureuY  ; on  versé  dessus  de  Teau  contenant  une  petite  qfmn- 
tité  d'acide  nitrique  qu’U  est  impossible  d’assigner 'exactemeM 
d’avance  , parce  qu’elle  dépend  de  la  nature  du  dessin  : on  a 
proposé  de  se  8ervir*d*ARKoMÉTnES , mais' l’habitude  des 'ou*- 
vrîers  supplée  facilement  à leur  emploi,  et  comme  on  fait  ser- 
vir de  nouveau  l’eau  acidVilée  qui  provient  do  la  préparation 
d’unë  pierre,  en  y.  ajqjitant  un  peu  d’acide,  ladènsité  de  la  U- 
queur,  augmentée  par  le  nitrate  de  chaux  qui  s’est  .formé,  rend 
tout  à-fait  inexact  l’emploi  de  cef  instrOtneiit.  • ' -•  ■ t 
L’acide  doit'  être  versé  sur  la  partje  lai  plus  élevée  de  la 
pierre , ordinairement  d’un  coin  à l’antre  ; il  'séjqiuTie  pins 
long-temps  vers  le  bas,  sur  les  parties  les  plus  chargées,  et 
quand  on  s’aperçoit  qu’il  agît  sUr  elle , on  lave  la  pierre  avec 
de  l’eau  très  pure,  et  on  y passe  une  eau  de  gomme  épaisse  , 
sous  laquelle  on  la  laisse  quelques  heures.  “ 

On  pourrait , comme  fout  beaucouji  de  lithographes , mélar 
l’acide  avec  la  gemme  ; mais  ce  procédé  a l’inconvénient , si  lé 
crayon  est  très  savonneux , de  le  dissoudre  , et  de  produire  au 
tirage  des  points  noirs  qui  altèrent  lo  des^ui.  . 

On  enlève  ensuite  avec  de  l’eau  la  gomme  qui  est  sur  la 
pierre,  et  après  l’avoir  essuyée  par-dessous,  pour  ne  pas  niouil- 
ier  les  cartons  sur  lesquels  elle  repose^  on  passe  dessus  uit  Ibge 
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ÛB  poui-  «ulever  l’humiclivi , et , au  mo'j  eB'd’une  flaxujUè , on  i 
enlîve'avec  l’cssenee  de  térébentbine  tous  les  traits  dù  dosij^  ' 
puis  on  mouille  la  pierre  au  riioy en.  d’uue  éponge  seul«n*tof- . 
moite,  et  l’on  enae , avec  le  rouleau  ; sur  les  pointa  '^l  ne 
sont  pas  suffisamment  humectés,  il  sé  fixe’de  l’ënGEe.'«p*e'‘l^'On 
parvient  à enlever  au  moyen*du  rouleau, , en  mouillant 
jours  de  temps  en  temps  la  pierre  ; quand  .on  a Obtenu  quatre  ^ . 
cinq  épreuves  d’essai , on  enlève  le  dessin  à l’encre,  on  kve  -la 
pierre , et  on  encre  à l’encre  grasse , sous  laquelle  on  laissq|la  , 
pierre  quelques  heures,  après  quoi  on  commence  le  tirage, 

11  est  d’une  grande  importance  que  le  papier  ne.sqit  pas  acide; 
nous  avons  précédemment  indiqué  les  moyens  que  l’on  doit  • 
employer  pour  lui' enlever  ce  caractère.  ' \ 

Xe  tjrage  des  écritures  et  antograpbies  s’exécute  de  la  même 
. maniéré  que.  celui  des  dessins;  on.  emploie  seulement  du  noir  > 
plus  léger.  , ' ' r- . • ' 

Tirttge  dfi  la  gmmrc  sur  pierre.  A la  (nace  du  rouleau,  on  em- 
ploie avec  sucœs  une'  bi  osse  dont  M.v  Knecbit  a le  premier  pro-;' 
posé  l’usage,  et  qu’il  a fait  servir  à l'exécution  d’une  Flore  tirée 
à un  très  grand nombre  d’exemplaires.  Voici,  au  sujM-de 
l’emploi  de  ce  procédé quelques  détails  qu’a  publiés  le  IJt^  . 
graphe.  , . “ ' ^ . ' ' ' ' , ' ' 

. La  bï-osSe  doit  avoir  1 3 centimètres  longùeur-sUr  6,5  de 
largeur  ( 5 pouces  sué  % 1/2  ) , et-des  poils  très  flexibles  ; elle 
doit  être  tenue  très,  propre  on  y ajoute  un  'tSmpon  formé 
d’une  planche  de  i4  centimètres  sur  10,  et  54  millimèUes  d’é- 
paisseur, portant  inférieurement. une  poignée  comme  celle  d’un 
fierrc-papier,"  et  sur  laquelle  on  a fixé  une.  épaisseur  double 
de  drap  vieux,  soit  au  moyen  de  jdous  placés  sur  l'épaisseur  du 
drap,  soit  a'vêc  une  ficelle  quipasse  dans  une  rainurepratiquée 
dans  le  même  sens;  ce  dernier  mo;ÿen  est  préférable  par  la  fa- 
cilité avec  laquelle  on  peut  cliauger  le,  drap. 

La  gravure  terminée  et  bien  sèche  (mais  U est  bon  de  cbauf- 
'£er  légèrement  la  pierre  ),  on  passe  dessus,  avec  la  paume  de  la 
■ , de  bonne  hvûle  de  lin , qu’ on  laisse  pénétrer  çendaat 

.demi-heure,  et  jusqu’à  ce  que  la  pierre  soit  entièrement  froide, 
si  elle  a été  cbauffée. 

,On  se  sert  pour  le  tirage  d’un  mélange  d’epere  d’impression 


LITHOGRAPHIE  293 

étd’ivie^soluljéf»  dé  gomme  passée  au  travers  d’un  lin gëj  et 
■^i-ne  soit  pas  aigrie,  Ton  mélange  sùr  la  pierre;  on  ajouté 
quelques  gouttes  d’essence  de  térébenthine,  ‘ , ' •- 

; On  essuie  avec  un  linge  l’cncic  qui  se  trouve  sur  la  pierre, 
ét  on  la  lafe  avec'l’épénge  ou  üd'lmge'qul  enlève  l’huile  sur 
là  pierre  ■ et  në  laisse  que  celle  qui  est  dans  ' les  tailles  ; on 
mouille  la  pierre,  et  on  encre  avec  la  brosse  en  produisant  dés 
cercles;  ensuite,  au  moyen  du  tampon,  que  l’on  paSM  sur  la 
pienre , on  enlève  Vencre  qui  se  trouvé  sur  la  surface  en 
même  temps  que  l'on  achève  de  remplir  les  taillés  ; pour  que 
cette  opération  se  passé  bien  la  pierre  doit  être  convenablo- 
■ nient  humectee.  ' ' 

' On  peut  se  servir  aussi  d’un  rouleau  au  lieu  de  tampon;  ici 
leroqleau  accélère,  le  travail,  mais  il  donne*  des  épreuve» plus 
faibles  de  ton  ; il  peut  être  employé  avec  avantage  pour'  les 
dessins  au  trait.  ^ " ' • ' . ' 

■ On  fait  encore  usage  de  tampons  eh'  Ihrgé  , comme  dans  la 
taille-doùce  , en  remplacement  dos  procédés  que  nous  venons 
d’indiquer;  par  leur  moyen,  on  fait  pénétrer  l’encre  dans  les 
taillés,  comme  on  le  ferait,  avec  la  brosse.  Ce  travail  exige 
béaucoup'de  soins  de  la  part  de  l’ouvrier  pour  ne  pas  salir  son 
papier,  Tune  de  ses  mains  étant  toujôurs  souillée  d’encre  ; il 
ménage  peüt-êtré  plus  la  pieiTe  qiie  la  brosse,  dont  il  est  possi- 
ble’qhe  le  frottement  des  poils  arrondisse  les  tailles; 

I On  se  sert,  dans  ce  cas,  d’encre  formée  d’encre  d’impression, 
dhgomme  et  de  yernis  faible,  dont  les  proportions  varient  sui- 
vant fe  besoin.,’  f , . ... 

Tirage  des  dessins  au  tampon  , au  frottis  et  en  manière  noire. 
Des  soins  particuliers  sont  nécessaires  pour  obtenir  d’une  pierre 
. sur  laquelle  on  a dessiné  par  ce  moyen  un  grand  nombre  de 
belles  épreuves';  du  reste , il  n’y  a pas  de  procédé  spécial,  à 
suivre  pour  se  les  procurer.  - ! 

.Ehchage  mécanique.  --  La  Société  d’encouragemènt  a depub 
long-temps  proposé  un  prix  poiir  Tencrage  des  pierres  par  un 
moyen  mécanique.  Sans  doute  il  esté  peine  probable  que  Ton 
'puisse  pai'venir  par  ce  moyen  à obtenir  des  épreuves  d’un  des-- 
sin.  offrant  beaucoup  d’effets , parce  qu’alors  le  sentiment  est 
nécessaire  jMJur  produire  une  pression  plus  ou  moins  forte  sui- 
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v»nt  l’effet  désiré;  niais  ^our  un  ^rand  notnbre  d’objefft , et 
pjarticulièrenient  pour  l’écriture  et  les  devins  au'^it  , on  péu^ 
obtenir  des  résuUats  satisfaisants.  M.  Villeroy*  a.  pris  un  ‘bievet 
ptmr  une  Inacbi'ne"  formée  d’uh  çylindro  en  pierre  lithographié 
que,  qui  rient  successivemeiit  s’encrer'-en  passant  devant  uh 
système  de  rouleaux,  et  iuipritner  le  papier  que  la  niadiine  Ijlii  ■ 
préseu.te , et  produit  ainsi  un  travail  continu.  L’auteur  a été 
ÿSsez  long-temps  arrêté  par  la  difficulté . de  se  procurer  des 
pierres  d’une  dimension  suffisante  et  .4ans  défauts;  les  carri||r!U 
de  France  actuelleinent  exploitées  lui  ont  récemment  fourni 
tout  ce  qu’il  pouvait  désirer  sous  ce  point  de  vue- 

Transports.  — Tirer  unè-épreuve  sur  une  pierre,  sur  cuiTrè 
ou  tirer  sur  caractère  de  typographie  , et  se  servir.de  l’é-* 
preuve  obtenue  comme  d’un  moyen  de  reproduire:  les  mêmes 
dessins  ou  caractères  sur  plusieurs  aiilres,  . peut  olfrir  de  très 
grands  avantages , sinon  ^pur  dcs.dcsains'  d’une  grande  impor- 
tance, qu’il  est  à, poiné  possible  d’espérçr  pouvoir  traiter  de 
eette  manièiè , du  moins. pour  la  plupart  des  objets  •lithogra- 
phiés,’ü  cause  de  la  facilité  avec  laquelle  on  multiplie  les 
■tirages.  , ' , ' 

Sennéfelder  avait^  indiqué  la  possibilité  du  transport  des 
épreuves}  oh  en  avait  fait  quelques  rares  applications,  mais 
M.  Pelarue  parait  êtré  le  premier  qui  ait  réiissi  à obtenir  des 
résultats  suivis  de  succès  ; et  depuis  ’cette^ époque  on  à déjà'  fajt 
une  application 'très  étendue  do  ce  procédé,  qui  a même  servi  à 
dès  contiefacteurs  belges  «'reproduire  des  journaux  ou  d’autres  ‘ 
publications  dont  ils  sont  parVenus  à se  procurer  des'excmplak- 
vèsau  moment  dù  tirage.  ■ . 

Sous  le  point  de  vue  de  la  facilité fet  du  nombre  des  repro- 
.ductious,  ce  procédé  présente  de  très  grands  avantages  ; mais  il,' 
peut  surtout  remplir  un  grand  but  d’otilité  , en  permettant  de 
suppléer  à une  pierre. qui  casserait  au- tirage  j>ar  un  exemplaire 
précédemment  tiré..  • . ' 

Mais  les  encres  ordinaires  né  sontpàs  susceptibles  de  fournir 
de  bons  résultats , et  le  papier  dgit  avoir'étc  préparé  d'une  ma- 
nière parliculièiê;  ce  sont  là  des  points  importants , sans  les- 
quels on  ne  paryiendraU-pas  au  but  que  l’ou  se  propose. 
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M.  GiniBDÉT.  — L«i  Société  d’encouragement  arait  prdp6së  un 
prix  pour  un  procédé  propre  à confectionner  des  carteÿ  dans 
lesquelles  seraient  réunis  lies  ^Qcedés  de  la  lithographie  a^ec  ■ 
la  typographie;  un' gpveur  auquel  sont  dus  des  prqdncttOaa 
importantes  lui  & présenté  un  procédé  qui  peut  être  appliqué  k 
beaucoup  d’objets. 

Déjt'i , en  1827,  MM.  Firmin  Didot  et  Motte  qvaient  pris  un 
brevet  pour  un  proçéj;)é  destiné  à imprimer  simultilnémeiit  des 
dessins  lithographiques  et  des  caractères  typographiques. 

Duplat  avait  de  son  côté.fait,  il  y a quelques  apnées,  des  es- 
sais pour  une  édition  des  Fables  de  La  Fontaines  qui  argent 
été  écrites  siir' pierre;  après  avoir  enduit  la  pteri-e-d’un  vernis 
noir,  il  y grarait  en  creux,  comme  dans  le  procédé  du  graverur 
sur  cuivre. 

Le  procédé  de  M.  Girardet  est' tout  différent.:  il  repose  sur  ' 
l'emploi  d’un  vernis  qui  s’applique  très  ÜacUcment  sur  le  detsin 
lithographique  ; et  adhère  si  fortement  à la  pferrn  qu’il  peut 
supporter,  sans  qu’il  s’en  détache,  l'action  d’un  acide  astei  fort  • 
pour  creuser  profondément  la  pierre  , même  dams  les  plus  .pe- 
tits détails.  , . , ' 

Ce  vernis  se  compose  de  cire  vierge  2 parties,  poix  de.  Bonri. 
gôgneet  poix  noire,  de  chaque  l'/,2  partie,  et'poix  grecqiie  ou 
spa\t  2 parties.  . ^ . 

On  fàit  fondre  Us  trois  premières  substances  dans  un  vase  de 
terre  neuf  et  vernissé,  on  y ajoute  peu  après  le  spalt  en  pondre 
fine  ; oti  mélange  bien  exactement,  on  retiré  le  vase  du  feu,' ou 
laisse  un  peu  refroidir,  et  on  jette  la  mfuse  dans  l’eau  tiède,  ^au 
sein  de  laquelle  on  la  malaxe  ; . on  en  fait  de  petites  'boulçs  que 
L’on  diasout  au'besoin  dans  l’essence  de  téréberillniie 'au  degré' 
d’épaisseur  convenable  pour  obtenir  un  bon  Vernw. 

Un  dessin  ou  des  caractères  étant  tracés  à la  plume  sur  la 
. pierre,  on  y. passe  aVec  le  rouleau  le  vernis  indiqué,  on  borde 
la  pierre  avec  de  la  cire,,  comme  pour  un  aqufi  /ortis,  et  l’on  y 
verse  une  couche  d’eau.sUllisantc,  .dans  laquelle  on  fait  tomber 
peu  à peu  de.  l’acide  nitrique  étendu,  de  ^manière  que  l’action 
ne  soit.pas  trop  Vive;  après  cinq  minutes,'  on  retire  l’acide , oU 
lave,  la  pierre,  on  la  laisse  sécher,  et  on.  passe  de  nouveau  du 
vernis  avec  le  rouleau  ; on  acidulé  de  nouveau  avec  la  même 
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piecaotion , et  l’on  obtient  un  dessin  assez  fermé  pour  qu’on 

püiss(^en  tb'er  des  épreuves  à sec.  • . ■ 

• t-  On  pourrait  craindre  que  l’a&ide en.agissaut  sur  la  pierre  , 
ne  creusât  au-dessous  des  traits,  et  ne  produisît  renlèveiueut 
de  quelques, parties;  quand  le  travail  à. été  fait  avec  le  soin 
convenable,  on  n’a  pas  à craindre  un  semblable  inconvénient , 
pourvu  que  l’on- ne  cherche  pas  à obtenir  des  l•cliefs  trop  consi-  ‘ 
dérables  ; si  ce  grave  accident  arrivait , ‘on  ne  pourrait  tirer 
en  plàti-e  un  creux  destiné  au  cliebage,  parce  qu’il  faut  néces- 
sairement une  dépouille. 

'On  peut  aussi  tracer,  par  exemple,  des  figure  au  trait  sur  pa- 
pier autographique,  et  reporter  ensuite  sur  pierre,  mais  il  faut 
que  le  travail  puisse  être  fait  très  projnptement;'  car  si  l’encre 
était  coinplétcuieut  desséchée  sur  quelques^ points,  le  transport 

• pourrait  manquai  ^ . 

Du  reste,  par  ce  dernier  moyen,  on  n’obtiendrait  pas  d’aussi 
..  bons  résultats  qu’en  dessillant  sur  pierre. . ' , . . 

. Sans  ' contredit  la.  Gravtjee  sur  bois  peut  offrir  le  moyen 
'd’obtenir  des  figures  qui  ne  laissent  rien  à désirer  sous  le  rap- 
port de  la  netteté  et  de  l’exactitude;  mais  elle  exige  une  habi- 
tude que  ne  peuvent  acquérir  tous  ceux  qui  auraient  besoin 
de  s’en  servir,  tandis  que  le  procédé  de  M.  Girardet  permettrait 
dans  beaucoup  de  cas,  à ceux  qui  n’oht  jamais  maniéles  ip^tru- 
ments  du  graveur,  d'obtenir  des  dessins  en  i-elief  susceptibles 
^l’être  reproduits  par  le  clichage. 

On  ne  peut  se  dissimuler  cependant  que  ce  procédé  n’eût  été 
susceptible  de  perfectionnement,  et  l’on  doit  être  sui-pris  que. 
son  auteur,  s’endormànt  sur.  vm  succès  peut-être  trop  faclle- 
' ment  obtenu  , 'n’ait  , pas  mis  ses  soins  à l’amener  au  point  où  il 
pouvait  pai'venir.  . . ; ’ 

, Lithographie  en  couleur.^ — De  nomlireuses  tentatives lont 
:été  faites  pour  obtenir  au  moyen  de  la  lithographie  des  épreu- 
ves qui  puissent. remplacer  le  coloriage  au  pinceau.;  la  Société 
d’encouragement  avait  depuis  plusieurs  années  remis  au  con- 
cours une  proposition  de  prix  à ce  sujet;  mais  tous  les  essais  qui 
lui  avaient  été  présentés  ne  laissaient  pas 'même  entrevoir  l’es- 
péiançe  d’un  résultat  satisfaisant,  lorsqu’ en  1837,  un  homme  ù 
la  persévérance  duquel  on  doit  l’adoption  de  la  lithographie  en 
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France,  et  jJ’impôi'taxit^ainéJiorations  dans  tout  çc'qui  touche  à 
cet  art , M.  Engclinànu  , ‘de,  Miilhausen  a , imaginé  up  pro*». 
cédé  «U  moyen,  duquel,  il  est  allé  beaucoup 'plus  loin  encore 
que  le  prograihiue  de  la  Société  ne  l’exigeait  ,,  car  .non  seule- 
ment ce  procédé  peut  fournir  mille  épreuves  . semblables', 
mais  . les  épceüves,  n’ont  aucun  besoin  d’être  reteucliées  au  pin- 
ceau., et  leur  prix  est  beaucoup  moindre  que  celui  des  dessins 
coloriés.  , . . . 

Le  procédé  de  M.  Eugebnann  est  fondé  sur  unë  ihgénii’euse 
application  d’un  principe  de  la  théorie  des  coujeurs;  par  son 
aide,  le  dessinateur  est  le  maître. dé  produire,  sur  la  pierre 
tous  les  effets  qu’il  désire  retrouver  dans  le  tirage  ; c’est  au 
moyen -de  quatre  ou  cinq  pierres  seulement  qU’il  parvient  à ce 
hut,  et  quand  il  a jeté  ainsi  ses  idées  sur  la  piene.  Je  tirage 
peut  être  fjil  {>ar  tout  ouvrier  séchant  .seuleinent  tirer. d» 
épreuves  ; ici  point  de  presse  particulière,  aucun  moyen  spé-  ' 
cial  d’encrage  on  de  travail  ; c’est  eu  cela  que  ce  procédé  se 
distingue  de  tous  ceux  que  Ton  avait  vu  surgir  précédénUnènt. 

L’emploi  de  plusieurs  pierres  .destinées ’à  fournir  les  diverses' 
teintes ‘de  l’épreuve  exige  un  repérage’  très  - exact  pour  qu’il 
n|en  résulté  pas  de  bavochpres  ; c’est  par  un  moyen  d’une  très 
grande  simplicité  et'  d’iin  usage  U'ès  facile  que  l’on  y<  par- 
vient. ■ . 

Des  résultats  extrêmement  remarquables  ont  déjà  été  obtenus 
par  ce  procédé,  que  nous  croyons  destiné  à réaliser  de  très  im- 
portantes  appbeations.  MM.  Grenier,  Viennot,  Villeneuve, 
Eechner , etc.  , ont  consacré  leur  crayon  à des  essais  qui  font 
apprécier  ‘tout  ce  qu’on  peut  en  attendre..:.  , 

C’est  sous'le  point  de  vue  de  la  pul>Iication  des  ouvrages  d’his- 
toire naturelle.,qüe  l'on  peut  envisager  ce  procédé  comme  par- 
ticulièrement utile;'  des -gravures  en  noir  |>euvent  en  représen- 
ter les' formés  avec  la  plus  rigoureuse  exactitude;  mais  cbm.. 
biéu  les  teintes  jKU-ticulières  qu’elles  oft’rent  ne  servent-elles  pas 
à les  caractériser?  L’extrême  facilité  avec  laquelle  le  procédé 
de.M.  Eiigclman.n  pcut  repioduhe  tous  les  tons,  perm^tra 
de  donner  aux  publications  relatives  à cette  branche  si  impor- 
tante des  sciqnces , un  haut  et  nouveau  degré  d’utilité. 

^ous  regrettons  de  ne  pouv^air  donner  des  détails  sur  le  pro- 
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cédé  de  M.  Eo^Imamr;  ot)  concevra  fe^dlement  les 

-nous  einpêclieut  dans  cette  circonstance  de  les  publier,  • 

• La  Chromo-îittfographie  {uoXu  que  M.  EngebnaOn  à donné  à 
ce  nouveau  procédé  )‘nous  paraît  de  nature  à foire  époque  dans 
rbistuiredê  ia  lithographie;  entre  les  itiains: d’habiles  artistM 
et  d’uu  homme  aussi  versé  dans  la  pratiqué  dé  son  art  qu’est 
M.  Engelrnann,  elle  est*  destinée  à.  prdduire  des  résultats  du 
plus  haut,  intérêt.  ' ' • . . 

Les  m^iéres  colorantes  que  Ton  ajoute  au-vernis  |^ur  pré- 
parer  les  enerqs  .de  couleur  le  rendent-  très  siccatif  « on  doit 
donc  employer  le  vernis  h°  1,  et  broyer  les  encres  moins  épais- 
ses que  pour  le  tirage  au  noir.  . 

Le  yermillou,  le  minium,  la  laqiie  de  cochenille,  de  gartlnce) 
le.jaunc.de  SN.iples,  celui  de  chrôme,  le  bleu  de  Prusse,  la  terre 
de  Cassel  et  colle  de  Sienn^fournissentA  peu  pressons  les  tons 
nécessaires,  . , .,•'■■■■■■ 

DobBLAGE'  DES  riKsnE?.  — Lorsqu’une  pierre  est  trop  mince 
et  risquerait  de  secasser  .au  tirage,  on  la  double  avec  une  autre, 
eu  interposant  entre ‘elles  une  couche  de  plâtre.  Pour  que  les 
ipierres  doublées  procurent  un  bon  travail , elles  doivent  être 
bien  dressées , car  le  jdàtre  ne  peut  Seevir  qu’A  les  réunir.  Apurés 
avoir  placé  lé  plâtre  gâché  entre  les  deu^  pierres,  qn  les  tourne 
Tune  sur  Tautre,  coinme  dan.s  le.grainage. 

Modileage  ne  pAPrea.  — Le  tir^tge  da  la  lithographie  exige 
dans  presque  tous'  les  cas  que  le, papier  soit  humide , afin  qu’il 
ne  s’attache  pas  à la  pierre;  s’il  y adbthait , il  pourrait  se  déu 
chirer  plus  ou  moins  quand  on.  voudrait  l’enlever.  ' • 

. •'  Le  papier  non  collé  est  coupé  de  mesure  convenable';  hn  en 
mouille  une  feuille  que.  Ton,r.ecouvrc  d’un  Certain  notnbre  de 
feuilles  sèches,  et  ainsi  de  suite  alternativement;  pour  le  raisin 
et  Je 'carré,  on  mouille  une  feuille  éur  quinxe  ; pour  le  Jésus  , 
une  sur  douze,  et  pour  le  colombier,  une  sur  dix;  ou  place  le 
papier  entre  deux  planches  bien  unies,  et  après  une  heuré  on 
lui  donne  Une  pression  ; habituellement,  on  ne  s’en  sert  que  le 
lendemain  ; 'mais  si  Ton  était  pressé^  on  se  servirait  d'une  éponge 
xt  on  inouillerait  alors  une  feuille  sur  dou^c  , dix  ou  huit;  on. 
im-urait  à la  presse, ^et,  après  un  heure,  on  pourrait  s’en  servir. 
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P6ur  un  tîrtfge  au  pàirier  de  Chine,  il  faut  que  le  papier  soit  un 
peu  plus- Iiiiiiiectd.  ’ ' 

Où  mouille  le  papier  dans  un  baquet  plat  et  carré  ou  une 

caisse  en  fer-blanc,  eA  tenant  la  feuille  p*ar  deux  coins  du  même 

côté,  la  posant 'sur  l’eau,  et  .évitant,  qu’il  n’en  passe  par-dessus; 

on  prend  alors  l’nn  des  coins  , ordinairement  le  droit , avec  les 

lèvres  , l'autre  avec  la  main  ; ou  saisit  le  coin  inférieur,  abart- 
• • • ■ > . • ' 
donnant ■ celui  qu’pn  tient  avec  les  lèvres;  on  Velève  un  peu 

les  deux"  bords,  et  ou  couche  la  feuille. 

Pour  les  papiers  collés,  par  exemple,  ceux  pour  registres,  les 
papiers  de  couleurs , etc.,  on  mouille  une  feuille  sur  six,  ou  , 
ce  qui  est  jiréférable,  on  Se  sert  de  l’éponge  {jour  une  feuille  sur 
deux.  Le  p’ainer  à lettres  est  mouillé  par  calüers  , dont  on  su- 
perpose un'  SCC  et  un  monillé;  on  place  les  cartes  lisses  et  de 
porcelaine  dans  du  papier  légèrement  humide. 

Des  accidents  qui  se- présentent  ad  tirage.  — Les  accidents  ‘ 
sont  dus  à dimses  cau.ses,  et  produisent  des  effets  ])lus  ou  moins, 
fâcheux';  nous  les  examinerons  successivement.  • ' ‘ . 

Æftow/xî.  On  désigne  sons  ce  nom  une  teinte  grise  qui  êu  re- 
couvrant la  pierre  diminue  les  teintes  for tea,  éteint  plus  ou 
moins  les  lumières,  et  donne  au  dessin  mi  ton  terne  qui  en  dé- 
truit les  effets.  ■' 

Cet  accident  est  ordinairement  dû  à l’emploi  d’un  vernis  trop 
gras,  et  dans  lequel  on  a fait  entrer  du  noir  mal  calciné;  d’un 
rouleau  trop  neuf,  Irop  doiix  , ou  recouvert  d’une  encre  trop 
grasse.  Les  pierres  blanches  sont  plus  sujettes  A s’estomper  que 
les  pierres  grises.  ■ 

Aussitôt  epte  l'on  s’aperçoit  qu’iindessin  s’estompe,  on  l'encre 
légèrement,  et  on  passe  Sur  toute  la  pierre  une  é|K>nge  imhibce 
de  vin  blatte,  on  l’èssuié  ensuite,  et  on  encré  vivement  en  pas- 
sant le  rouleau.  ' ‘ • 

Si  l’estompe  était  plus  prononcée,  on  mettrait  le  dessin  à 
l’encré  grasse,  on  laisserait  sécher  une  heure  , et  on  acidulerait 
comme  "poùr  une  pierre  neuve,  seulement  avec  une  eau  moins 
acide  ; on  goiumei  aii,  et  après  unè  lieiire  on  enlèverait  la  goinine 
avec  uii  mélange  d’essence  do  térébenthine  2,  gomme  dis- 
soute 1/2,  eau  1,  que  l’on  battrait  jusqu’à  ce  qu’il  devînt  blanc; 
dans  ce  cas,  on  altère  un  peu  le  des.sin. 
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Empàtement.  Cet  accident  peut  proyeDÎ*',  1®  d’Stie  a^idulà^ 
tien  trop  faible  ; dans  ce  cas,-op  enlève  le  dessin  à 1- essénee,  #a 
le  -couvre-  d’encre  de  conservation  , et  quelque  tenips  après  on 
acidulé  avec  de  ràcide  faible  ; on  lavebied,  op'goiume,  et- après 
quelques  lieüree  on  reprend  le  tirage;  ■ ’ • ' i 

2®  De  l’emploi  d’un  rouleau  neuf  ou  d’encre  >rop  faible  j en 
obangeaqt  l’un  ou  l’auü'e,  on  détruit  là  <Siuse  ; ^ 

3®  D’une  trop  grande  quantité  d’eau  sur  là  pierre,  qui  lave 
le  rouleau;  on  tire  quelques  épreuve»  avec  une, encre  plus 
forte  et  en  mouillant  très  peu  ; ' 

. 4“  De  l’emploi  d’une  trop  grande  quantité  de.noir  sûr  le  roû- 
leau,  ou  d’une  gOinilve  trop  claire  quand  on  abandonne  le  ti- 
rage pendant  quelque  temps;  ' > ' . » ' 

’ 5»*Du  contactd’uu  corps  gras  ou  d'un  frottement  sur  la  pierre; 
on  répare -souvent  ces  accidents  en  grattant  avec  une  pointe,  ou 
* passant  une  plume  trempée  dans  l’acidè,  ou , si  les  taches  sont 
plus  fortes,  en  employant  le  pio-yen  indiqué  eu  premier  lieu; 

6®  De  l’emploi  d’une  éponge  sale;  il  faut  tirer  quelqUes  épreur- 
ves’avec. une  encre  moins  chargée 'de  vernis. 

Il  arrive  souvent  que  le  noir  qui'se  dépose  sur  les  -bords  des. 
plerresv,  ou  des  msculatmes-  trop  ‘grasses , donnent  lieu  à.  des 
’ empâtements. 

» Ou  arrête  quelquefois  Complètement’  les  çmpàtemeirts,  quand 
on  s’aperçoit  à temps  que  le  dessia  ou  récriture  commencent 
à s’alourdir,  en  lavant  la'pierre  avec  Un  'inétange  de  2 pallies 
d’essence  de  térébenâline,  ï de  dissolution  dégommé  et  1 d’huile 
de  lin,  quel’ôn  agite  bien  ensemble,  et  en  tirant  avec  de  l’encre 
plus  ferme.  ;■  . . i 

^ Enlèyeniiçnt  des  demi-teintes.  Une  acidulation  trop  forte  bu. 
l’action  de  quelque^  mordant  sut  la  pierre  pendant  le  tirage 
donne  lieu  à ce  genre  d’accidents,  auquel  on  obvie  en  mouillant 
légèrement  la  - pierre,-  en  lavant  lé  déssin  avec  un  mélange  d’es- 
sence 1,  partie,  et-  diuile  de  pied  de  bœuf  2 parties,  que  l’on 
étend  .au  moyen  d’une  flanelle  on  essuie  avec  un  linge, -on 
passe  le  roufeau  sans  appuyer  jusqu’à  cé  que  la  pierre  soitpres- 
qtie  sèche  ; on  mouille  et  on  encre  ÿvec  un  noir  faible.  Si  la 
pierre  se  trouve  couverte  d’un  teinte-  grise,  on  encre  de  nouveau 
et  on  pasàe  sur  la  pierre  une  éponge  imbibée  de -vin  blanc. 
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Taches  de  snlice.  Lor.squ*  la  salive  est  tombée  sur  lâ‘  pierre 
inre',  il  eiï  résulte  de^  peints -blaucS,  le  crayon  n’ayant  pu* se 
fixer  ; lorsqu’elle  -ést,  au  contraire , tombée  sur  le  dessin,  elle 
fournit  au  tirage  des -points  noira,  la  salive  ayailt  dissous  le 
crayôn.  . • • ^ - 

Pour  les  premières,  on  encre  et  on  touché  la  pierre  aiix  en- 
droits tachés,  au  moyen  d’un  pinceau- trempé  dans  un  mé- 
lange de  8 onces  de  vin  blanc  et  15  à 20  gouttes  d'acide  nitri- 
que, destiné  à faire  prendre  le  craydp  ; on  encre,’  et  après  avoir 
tiré  une  épreuve,  on  retouche  -aü  crayon  , on  mouiHe  la  pierre 
en  tamponnant;  oh  encre  et  on  mouille  è l’ordinaire. 

Les  taches  noires  disparaissent  en  les  touchant  avec  l’extré- 
mité d’une  plume  d’oie  taillée  très. fin,  -'sans,  ^re  féhdue,  et 
trempée  dans  un  mélange  de  1 partie  de  goinmé,.  1 d’eaû  et 
2 d’acide,  après  avoir  encré  légèrement  ta  pierre  et -l’avoir 
laissé  sécher,' afin’ que  l’acide  ne  s’attache  qu’àux  points  dé^ 
fectueux.  - . ' , . ~ , 

Taches  diacide:-  G’est  au  soin  de  l’imprimeur  qu’i^  est  donné 
d’évitér  cts  effets  filchcux  ; il  ne  doit  jamais  y avoir  d’acide  à ' 
proximité  dès  éponges,  et  celle  qtai  sert  à nettoyer  les  carres  des 
pierres  ne  doit  être  employée  qu’à  cet  usage.'  On- répare  ces  ac- 
cidents comme  les  taches  blanches  de  salive.  ' . ! !..  • 

Bavochtires.  Elles  proviennent  ordinairement  d’une  pression 
trop  forte  ou  mal  appliquée,  des.  mauvaises  maculatures,  de 
l’emploi  de  papier  trop  mouillé  ou  mouillé  inégalement,  ou 
d’un  châssis  qui  est  trop  pri  és  de  la  pierre  ;-on  appliquera  immé- 
diatement les  moyens  d’y  remédier,  H.  Gaultier  de  Cladbrt, 

’ LITIERE.  [Agric.)  On  donne  ce  nom  à la  paille'  et  àiix  au-  ' 
très  matières  végétales,  que  l’on  étend  dans  le»  écuries  et  les 
étables  SOUS  les  animaux  que  fon  y renferme.  Non  seulement 
la  litière  contribue  à leur  bien-être,  mais  sa  grande  utilité  con- 
siste à retenir  leurs  déjections’,  qui  donnent  tant  d’énergie  aux 
Feuisns  (voy.  ce  mot).  Sous  ce  double  rapport , elle  né  saurait 
être  trop  abondante , et  c’est  l’économie  la  plus  niai  ehtendue 
que  de  ne  réserver,  comme  font  beaucoup  de  gens,  que  la 
quantité  de  paille  justement  nécessaire  à la  nourriture  dés  ani- 
maux et  à leur  litière;’  car  la  vente  du  sùiplus  de  cette  paille , 
loin  d’être  Un  gain , est  une. véritable  perte,  pubque  la  massé 
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des  récoltes , 9<mée  commune  , est  toujours  propottioancUe  à 
celle  dus  engrais.  C’est  donc  pli>tôt  avec 'excès  qü’avee  méxta|^ 
ment  qu’on  doit  faire  la  litière  dans  une  explott^o»  bien  con- 
duite^ •,  • " 

Comme  ce  sont  les  excrénients  des. animaux  qui- font  la  bonté 
des  fumiers',  on  doit  disposer  la  litière*  de  tnènière  à ce  qu’il 
s’eu  perde  le  moins  possible.  Ce  soutdes  Soins  que  doivent  com- 
paitre  et  pratiquer  tous  les  gens  employés  au  travail  des  écuriest 
Il  est  des  lieux  où  l’on  enlève  tous  lex  jours  la  partie  de  la  Ht- 
tière  qui  est  salie  par  les  excréments  etmouiUés  par  les  luriuea- 
î>i  cette  pratique  est  favorable  â la  santé  des  animaux  , elle  a 
quelques  inconvénients  popr  la  bouté  des'  fumiers.  U en  est 
d’autres'pù  on  la  laisse  spus  les  animaux  jusqu’à  ce  qu’elle  soU 
complètement  pourrie  ; c’est  un  excès  qu’il  faut  éviter.  Le  mieux 
est  d<^  remettre  de  la  nouvelle  litière  sur  l’anOieune  tous  les 
deux  jours,  et  d’enlever  la  totalité  tous  les  Inût  joufs,  ep  mê- 
lant, convenablement  le  tout  au  moment  où  Ton  porte.- le --fur 
Plier  dans  la  fosse.  . .Sociais&e  Dodin. 

LIVRES  DE  COIVIMERCE.  {Lé-gislutiàn  co/w/«em^fe.)Qn  ap- 
pelle ainsi  les  registres  sur  lesquels  les  - commerçants  inscrivent 
leurs  opérations , leurs  recettes  leurs  dépenses, j. qui  doivent 
présenter  enfin  l’état  exact  de  leur  actif  et. dp  leùr  passif. 

La  conscience,  du  commerçaut  doit  être  tout,  entière  dans  ses 
livres;  c’est  là  que  la  conscience  du  juge  doit  être  sûre  de  la 
trouver  toujours.  Quelque  .gênantes  et  minutieuses,  que  puissent 
paraître  les  formalités  prescrites,  elles  sont  devenues,  indispensa- 
bles pour  mettre  un  ternie  aux  désçidres  qpi  s’étaient,  intro- 
duits dans  le  commerce.  Lbbligation  de  les  remplir,  eu  éclai- 
rant à chaque  instant  le  négociant  honnête  sur  sa.vérilablo  posi- 
tion , empêche  qu’il  ue  puisse  s’abuser  lui-uiêinesursesmoyeaa 
réels,  lorsque  le  succès  de  ses  opérations  né. répond  pas  à son 
attente , et  elle  l’avertit  de  s’arrêter  à temps  pour  sauver  son 
Honneur , et  ne  pias  eutraîuer  dans  sa  ruine  ceux  qui  ont  con- 
fiance en  lui.  Hn  cas  de  faillite , ces  foi'malitos  snettent  à même 
de  distinguer  riioiniiie  Honnête  et  malheureux  de  l’heiiirae  im- 
çonsidéré  ou  de  mauvaise  foi  , qui  aura  spéculé  sans  prydeilee 
ni  4Hc^vment,  pu  qui  aura  prémédité  une  Honqueroute  frau- 
duleuse. Dans  ce  même  cas,  leur  . omission  est  un.  motif  4$  pré- 
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ventiop  contre. l’mdividu  qui  s’en  est  rendu  coupable,  et  aucun 
négociant  ne  peut  raisonnablement  se  plaindre  d’ètre  astreint  à 
Uire  obligation  qui  à pour  objet  d’étabiir  l’ordre  dans  ses  ailài- 
res,  d’éclairer  la  justice  sur  sa  conduite,  et  de  la  justilier,  en 
cas  de  besoin,  dans*  l’opinion  pubjique.  {^Motifs  du  Code  de 
commerce.) 

Les  livres  exigés  par  le  Code  de  commerce  (1)  sont , d’abord 
le  Livrc-Jounud , <\\\\  présente  ^ jour  par  jour,  les  dettes  actives 
et  passives  du  commerçant , les  opérations  de  son  comiiierce , 
les  iiégocialioDs(inême  celles  qui  seraient  étrangèresà  son  com- 
merce, enc.ore  bien  qu’elles  fussent  constatées  par  actes  nota- 
riés), acceptations  ou  endossements  d’ell'ets,  et  génèrajement 
tout  ce  qu’il  reçoit  et  paie,  à quelque  titre  que  ce  soit;  ce  livre 
énonce , en  outre , mois  par  mois , les  sommes  employées  à la 
dépense  de  la  inaiëon  ; le  tout  indé[)ciidamment  des  livres  usi- 
tés dam  le  commej'ce,  mais  qui  ne  sont  pas  indispensables. 

Ces  derniers  livres  sont  principalement  le  livre  des  achats  et 
ventes  ; celui  des  lettres  de  change  tirées  , acceptations  données  , 
billets  et  autres  etfets  négociables  fournis  ; le  livre  de  caisse  où  le 
négociant  inscrit  d’un  côté  tout  ce  qu’il  reçoit  ) et  de  l’autre  tout 
ce  qu’il  paie  ; le  livre  de  appelé  quelquefois  Grand-Lwre. 

Ces  livres  sont  souveqt  tenus  en  partie  double , ce  qui  donne  des 
moyens  faciles  de  vérification.  Ils  ne  sont  d’ailleurs  considérés' 
quo  comme  des  fractions  dit  livre-journal,  servant  au  besoin  à 
corroborer  les  énonciations  qu’il  contient. 

Indépendamment  du  .livre  journal , les  commerçants  sont 
tenus  d’avoir  un  second  registre  sur  lequel  ils  copient  les  lettres 
qu’ils  eu.v oient..  Ils  doivent  melU'e  en  liasse  celles-  qu'ils  reçoi-  • 
vent.  Epfin  , uu  troisième  registre  leur  est  prescrit,  c’est  celui 
sur  lequel  ils  sont  tenus  de  porter  l’inventaire  sous  seing  privé 
qu’ils  doivent  faire  cliaque^anuée  de  leurs  eflèts  mobiliers  et 
immobiliers , de  leurs  dettes  actives  et  passives. 

Le  livre-journal  et  le  livre  des  iureutaires  sont  paraphés  et 
visés  uue  fois  par  année.  Le  livre  des  copies  de  letUcs  n’est  pas 
soumis  à cette  formalité.  Tous  doivent  être  tenus  par  ordre  de 
date,  sans  blancs,  lacunes,  ni  Uausports  eu  marge. 


(»)  Art.  S à i;. 
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Les  tiols  livres  obligatoires  dont  nous  Tenons  de  païder  doi- 
vent être  cotés , paraphés  et  visés  , soit  {rar  ûn  des  j «{;es  des  tii- 
bunauxdë  çorrirnercc  , soit  par  le  maire  ou  un  adjoint,  dans  la 
forme  ordinaire  et  sans  frais:  Les  cdinmerçants  sont  tenus,  de 
conserver  ces  livres  pendant  dix  ans.  ‘ ^ 

Les  livres  de  coinniercé  régulièrenïenf  tenus  peuvent  être 
admis  par  le  juge  poür  faite  preuve  entré'  commerçants  pour 
faits  de  commerce.  i ' ■ . ' * 

Les  livres  obligatoires  pour  lesquels  les  formalités  prescrites 
p’ont  pas  été  remplies,  ne  peuvent  être  représentés  , ni  faire  foi 
en  justice , du  profit  de  ceux  qui  les  ont  tenus  , sans  préjudice 
de  ce  que  le  Code  porte  à cet  égard , en  cas  de  faillite  ; mais  ils 
peuvent  être  invoqués  contre  eux , suivant  l’article  1330  du 
Gode  civil  ; seulement  celui  qui  veut  en  tifer  avantage,  ne  peut 
les  diviser  en  ce  qu’ils^cqfttieniient'dé  contraire  à sa  prétention. 

La  cominïinicaüon  des  livres  et  inventaires. ne  peut'étre  or- 
donnée en  justice  que  dans  les  alfaires  de  succession , commu- 
nauté , parage  de  société , et  en  cas  de  faillite.  . < ■ 

Dans  le  coûts  d’une  contestation  , la  représêntatioil  deslivres 
peut  être  ordonnée  par  le  juge , m'êrae  d’olfite,  à Teffet  d’-en  e»- 
traire  ce  qui  concerne  le  ditterénd  ; mais  cette  disposition  est 
purement  facultative  , en-cesensque^la  loi,abandoime  à la  pru- 
dence du  juge  l’appréciation  des  circonstances  qui  peuvent  faire 
admettre  ou  refuser  la  conimunicafioii:  . • 

Il  peut  prononcer  contré  le  commerçant  là  condamnation  ‘au 
paiement  d’une  somme  fixe , pour  le  cas  où  il  refuseraitde  faire 
la  communication  ordonnée.  ; : • • 

En  cas  que  le  livre  dont  la  représentation  est  offerte,,  requise 
ou  ordonnée  , soit  dans  des  lieux  éloignés  du  tribunal  saisi  de 
l’afl'aife,  les  juges  peu  vent  adresser  une  comintMion  rogatoire 
au  tribunal  de  commerce  du  licii , oit  déléguer  ttirjuge  de  p iix 
pour  en  prendre  connaissance , dresser  un  procès- verbal  du  con- 
tenu et  l’envoyer  au  tribunal  saisi  dé  l’afiaireî  ■ - 
: Si  la  partie  aux  livres  dç  laquelle  On  offre  dfajouter  foi-refuse 
de  les  représenter,  lo  juge  peut  déférer  le  serment  à l’autre  par- 
tie, à moins  toutelb'is  que  ces  livres  ne  remontent  au- delà  de 
dix  ans;  caV;  dans  ce  cas,  et  suivant  ce  que  nous  avons  dit  ci- 
dessns , le  coinraeiçant  n’c-st  pas  tenu  de  les  avoir  ep  sa  posscs- 
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BÎOn  ; le  juge  ne  pourrait  alor-s  déférer  le  serment.  Cependaiit, 
s’il  est  établi  que  ces  livres  existent  encore , les  commerçants 
peuvent  être  astreints  à les  représenter. 

Le  livre-journal  et  le  livre  d’inventaire  sont  soumis  àun  tim- 
bre spécial.  Ce  timbre  est  de  5 centimes  par  feuille  de  moyen 
papier,  etde  10  centimes,  quelle  que  soit  la  dimenalnn 
lie  livré  de  copie  de  lettres  est  exempt  du  timlM'e. 

La  peine  pour  défaut  de  timbre  est  une  aipendt»  de  60  francs 
pour  chaque  contravention. 

Aucun  livre  soumis  au  timbre  ne  peut  être  produit  en  justice 
ou  devant  des  arbitres,  et  déposé  au  greffe , en  cas  de  faillite , 
ni  énoncé  dans  un  acte , s’il  n’est  tintbré  ou  si  l’amende  n’a  été 
acquittée. 

^ucUn  concordat  ne  peut  être  rédigé  sans  énoncer  si  les  livres 
du  failli  sont  revêtus  de  la  formalité  du  timbre,  ni  recevoir  d'exé* 
cution  avant  que  les  amendes  aient  été  payées,  s 

Les  dépositions  ci-dessus  concernant  le  timbre  des  livres  de 
commerce  sont  prévues  par  les  lois  des  20  avril  1616 , ,16  juin 
1824 , et  par  une  décision  ministérielle  du  30  novembre  1819. 

Quelques  commerçants  sont  tenus  d’avoir  certains  livres,  con- 
formément aux  lois  ou  règlements  de  police,  en  raison  de  la 
spécialité  de  leur  profession  ; tels  sont  les  commissionnaires  de 
transport , les  entrepreneurs  de  voitures  publiques , les  débitants 
de  poudres,  de  substances  vénéneuses,  les  orfèvres,  les  bijou- 
tiers, les  brocanteurs , etc.,  etc.  Ces  livres, prescrits  dans  un  in- 
térêt de  police,  ne  dispensent , en  aucun  ca»,  des  livres  de  com- 
merce qui  font  l’objet  du  présent  article , et  avec  lesquels  ils 
n’ont  aucun  rapport.  S’ils  mettent  en  règle  ceux  qui  les  tiennent, 
vis-à-vis  de  ^administration:,  ils  ne  peuVent  jamais  être  invoqués 
sous  le  point  de  vue  commercial  ; ils  pourraient , tout  au  plus, 
servir  de  renseignements.  An:’  Trébochet. 

LOUAGED’OUVRAGEET  D’INDUSTRIE.  (Législation,)  (1). 
Le  louage  d’ouvrage  et  d'industrie  est  un  contrat  synallagmati- 
que qui  forme  des  obligations  réciproques.  Il  diffère  principab;- 
ment  du  contrat  de  louage  des  choses,  en  ce  que,  dans  ce  der- 
- ' , .1*  ■ 

(i)  Code  civil.aft.  1779»  1799.  . ' ' • ' 
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nier,-  il  »*agitde  l’usage  d’une  chose  accordée' pour  un  certain 
prbi  au' preneur,  et  que  dans  celul-cl  c’est  un  ouvrage  à faire 
qui  en  est  l’objet.  Dans  le  louage  des  choses,  c’est  le  preneur  qui 
est  tenu  de^yer  le  prix  du  louage  au  bailleur  ; dans  le  louage 
d’ouvrage , au  eontraire  , c’est  le  ballleiu'  qui  doit  payer  le  prix 
du  louage. 

L’objet  du  louage  d’ouvrage  pouvant  varier  à l’infini,  les 
danses  dont  il  est  susceptible  peuvent  varier  dans  la  même  pro- 
portion. ’ ■ 

Le  (Iode  civil  reconnaît  trois  espèces  principales  de  louage 
d’ouvrage  et  d’industrie:  1*  le  louage  des  gens  de  travail  qui 
s’engagent  au  «srvice  de  quelqu’un;  2*  celui  des  voituriers,  tant 
par  terre  que  par  eau  , qui  se  chargent  du  transport  des  person- 
nes ou  des  marchandises  ; 3»  celui  des  entrepreneurs  d’ouvrages 
par  suite  de  devis  où  marchés.  (Art.  1780.) 

Les  domestiques  et  les  ouvriers  ne  peuvent  engager  leurs  ser- 
vices qu’à  temps,  ou  pour  une  entreprise  déterminée.  S’il  s’élève 
des  contestations,  sur  )e  salaire  ou  sur  son  paiement , le  maître 
est  cru  sur  son  affirmation , pour  la  quotité  des  gagés , pour  le 
paiement  du  salaire  de  l’année  échue,  et  pour  les  à- comptes 
donnés  pour  l’année  courante. 

Le  commis  congédié  dans  le  courant  d’une  année  ne  peut  ré- 
clamer les  appointements  de  l’année  entière , encore  que  le  né- 
gociant n’aUègue  aucun  motif;  il  est  présumé  de  droit  eh  avoir 
de  justm  ; seulement  , le  commis  a droit  à des  dommages-inté- 
rêts pour  la  perte  que  lui  cause  ce  congé  aubit  et  imprévu.  (Cour 
royale  de  Mets , 21  avril  1618.  ) 

Lorsqu’un  fabricant  reçoit  dans  ses  ateliers  un  ouvrier  à tant 
la  journée  lui  fait  des  avances  pohr  une  somme  inférieure  au 
travail  d’une  année , il  justifie  suffisamment  le  montant  de  ces . 
avances  par  son  affirmation  sür  serment , s’il  y a discordance  à 
cet  égard  entre  lui  et  l’ouvrier.  On  ne  doit  pas  con.cidcrer  de 
telles  avances  comme  un  prêt  dont  la  preuve  ne  peut  nroh' lieu 
que  par  les  moyens  ordineires.  (Cassât.,  21  mars  1827.)  ' r 

Les  voiturier»,  c’est-à'^lire  ceux  qtti  se  chargent  de  transpor- 
ter d'un  lieu  à un  autre  les  choses  qui  leur  sont  conflit,  soit 
par  terre , soit  par  eau , sont  assujettis , pour  in  garde  et  la  con- 
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- servalioii  Je  ces  tijoso»,;  anx  niéiiies  obligaJbns  que  lea  nubei^ 
gistes , parce  que  c’est  à leur  «Sgflrd-un  dépôt  'également  décea-^ 
saire  et  salarié.  • ' 

(]ettc  respdnsabilité  s’applique  non  seulement  à ce  qu’ils  ont 
reçu  dans  leur  bâtiment  ou  voiture  , mais  encore  ft  ce  qui  leur 
a été  remis  en  dépôt  sur  le  port  ou  dans  l’euti*epèt , pour  être 
placé  dans  leur  bâtiment  ou  voituro,  parce  que  c’est  dès  ce  mo- 
ment qu’ils  en  sont  dépositaires^ 

Knfin , ils  sont  responsables  de  la  perte  et  des  avaries  des 
choses  qui  leur  soiitcontiées , à moins  qu’ils  ne  prouvent  qu’elles 
ont  été  perdues  et  avariées  par  cas  fortuit  ou  force  majeure.  En 
effet,  ils  sont , relnli  veinent  â ces  objets,  dé  véritables  manda- 
taires;  ils  doivent  veiller  à leur  conservation  et  les  remettre  à 
leur  destination  , tels  qu’ils  les  ont  reçiis  du' mandant.  Ils  doi- 
vent donc  en  répondre,  quelle  que  soit  leur  valeur  . L'art.  62  de  la 
loi  du  23  juillet  1 79.3  restreignait  à 150  fr.  seulement  l’indem- 
nité due  pour  la  jierte  des  etléts  ; mais  cette  dérivation  aux  rè- 
gles du  mandat  n’avait  été  introduite  qu*en  faveur  du  gonter- 
nement , et  loÉsqiie  les  messageries  étaient  en  régie  nationale  ; 
or,  les  messageries  ayant  été  supprimées  parla  loi  de  vendémiaire 
an  VI , les  obligations  des  entrepreneurs  particnliers  de  messa^' 
geries  ou  dé  tout  voiturier  sont  rentrés  dans  le  droit  commun. 
La  Cour  dé  cassationa  jugé  dans  ce  sens  par  ùn  arrêt  du  G fé- 
vrier 1809. •l.a  même  cour  a jugé  que  les  entrepreneurs  de  voi- 
tures publiques  n’étaient  pas  responsables  de  la  perte  des  effets 
remis-directementanx  conducteurs  de  leurs  voitnies.  Les  entre- 
' preneurs-de  voitures  publiques  par  terre  et  par  eau , et  ceux  des 
roulages  publics,  doivent  tenir  registredel’argent,  des  effets  et 
dés  paquets  dout  ils  se  chargent.  Ils  sont , en  outre' , assujettis  ,' 
ainsique  les  maîtres  de  barques  et  navires,  i des  règlements 
particuliers,  qui  font' la  loi  entre' eux  et  les  autres  citoyens. 

( Voye*  le  mot  VoiTORX.)  - • , 

Dfois  et  marchés.  Lorsqu’on  charge  quelqu’un  de  faire  tin  ou- 
vrage , on  peut  convenir  qu’il  fournira  seulement  son  travail  on 
son  industrie , ou  bien  qn’il  founirra  aussi  là  matière. 

Lorsqu’un  arcliitecte  ou  Un  entrepreneur  s’est  chargé  de  la 
construction  à forfait  d’un  bâtiment ,'  d’après  un  plan  arrêté  et' 
convenu  avec  le  propriétaire  du  sol,  il  ne  peut  demander  aü- 

30. 


Digilized  by  Google 


309  LOUAGE. 

cuae  augraentatloa  du  prix , ni  sous  le  prétexte  de  l*at{giif)e.uta' . 
tipn  de  la  maio-d’ocuVre  ou  des  matériaux , ni  sous  celui dechan» 

, genients  ou  d’augmentations  faits  sur  ce  plan , si  ces  cbanganents 
ou  augmentations  n’oAt  pas  été  autorisés  par  écrit , et  le  prix  - 
convenu  avec  le  propriétaire. 

Il  était  important  de  prévenir  les  pernicieux  effets  des  sugges- 
tions intéi'essées  des  arcliitectes  et  des  entrepreneurs,  qui , après 
s’être  chargés  de  la  construction  d’un  bâtiment , suivant  le  plan 
et  inoyennaut  le  prix  arrêtés , inspiraient  au  propriétaire  le  désir' 
d’y  faire  quelques changement&dont  ils  neprévoyaientpasl’inr- 
portauce,  et  les  entraînaient  ainsi  dans  des  dépenses  bien  supé- 
•rieures  à. celles  qu’ils  s’étaient  proposées.  Cependant',  si  le  plan 
lui-inêine  a été  retouché  par  l’auteur  de  la  commandé , il  n’y  a 
pas  lieu  à trefuser  l’ouvrage  ffiit  sous"  prétexte  de' non  con- 
formité avec  le  plan  primitif;  et,  d’un  autre  eâte,  Fa]q>rpba- 
tiou  des  changements  dans  le  plan,  n’emporte  pas  eonsentenient 
à une  augmentation  de  prix,  s’il  n’y  a,  à cet  égard,  conven- 
tion expresse.  Ainsi  décidé  par  la  Cour  de  cassation , le  7 août 
1826.  > - - : 

Le  maître  peut  résilier  par  sa  seule  volonté  le  marché  à. for- 
fait , quoique  l'ouvrage  soit  déjà  commencé , en  dédommageant 
l’entrepreneur  de  toutes  ses  dé^nscs , de  tous  ses  travaux  , et 
de  tout  ce  qu’il  aurait  pu  gagner  dans  cette  entrepi'ise. 

Mous  pensons',  avec  Favard  de  Langlade , que  cette  dernière 
obligation  imposée  au  locateur  qui  résout  lé  bail  d’ouvrage  lors- 
qu’il a été  commencé,  est  ex  trêtuement  rigoureuse,  surtout  lors- 
qu'il se  trouve , par  quelque  perte  dans  sa  fortune  survenue 
depuis  le  commencement  des  travaux,' hors  d’état  de  faire  la  dé- 
pense qu’il  s’était  proposée  ; elle  est , d’ailleurs , la  source  presque 
inévitable  d’un  procès , pour  l’estimation  de  ce  que  l’entrepre- 
neur aurait  pu  . gagner  dans  l’entreprise.  Pour  alléger  cette  obli- 
gation et  éviter-  toutes  contestations  judiciaires,  il  est  bon  de 
stipuler  L'indeiunité  qui  sera  due  à rentrefùreneur,  dans  le  cas  ■ 
DÛ  le  locateur  vi^drait  à résoudre  le  contrat,  après  que  les 
travaux  auraient  été  commencés.  , - . 

On  dresse  alors , dans  ce  dernier  cas , un  devis  qui  est  un  état 
énonciatif  de  la  nature , de  la  qualité , de  l’ordre  et  de  la  distri- 
butioa  des  ouvrages  qu’on  sc  propose  de  fatre>  -de  4a  nature  , 
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de  la  qualité , de  la  quantité  et  du  prix  des  luatcriaiix  qui  doi- 
vent y être  employés.  Il  intervient  ensuite  un  marché  entre  celui 
qui  doit  faire  faire  les  ouvrages  expliqués  hu  devis  et  celui  qui 
s’en  charge.  ' 

Dans  le  cas  où  l’ouvrier  fournit  )a  matière,  si  la  chose  vient 
à périr,  de  quelque  manière  que  ce  soit,  avant  d’être' livrée,  la 
ÿerte  en  est  pour  l’ ouvrier,  à moins  que  le  maître  ne  fût  en  de- 
meure de  recevoir  la  chose. 

Si , au  contraire , l’ouvrier  fournit  seulement'  son  travail  du 
son  industrie , 'et  que  la  rhose  vienne  à périr,  l’ouvrier  n’est 
tenu  que  de  sa  faute.  Dans  ce  cas , s’il  n’y  a aucune  faute  de  la 
part  de  l’ouvrier,  que  l’ouvrage  n’ait  pas  encore  été  reçu , et  que 
le  maître  n’ait  pas  été  en  demeure  de  le  vérifier,  l’ouvriei'  n’a 
point  de  salaire  à réclamer,  à moins  que  la  chose  n’uit  péri  par 
le  vice  de  la  matière. 

' S’il  s’agit  d’un  ottyrage  à plusieurs  pièces  ou  à' la  mesure, 
c’est- à-diré  qu’il  soit  susceptible  d’être  mesuré , soit  par  surface, 
soit  par  cubage  , soit  de  toute  autre  manière,  la  vérification  peut 
s’en  faire" pâr  partie,  au  filr  et  à mesure  de-leur  confection;  elle 
^ censée  faite  pour  toutes  lës  parties  payées  , si  le  maître  paie 
l’ouvrier  en  proportion  de  l’ouvrage  fait.  ‘ - 

Par  suite  de  l’obligation  'que  contracte  le  preneur,  par  le 
louage  d’ouvrage , de  bien  faire  celui  dont  il  se  charge , les  ar- 
chitectes et  entrepreneurs  sont  responsables,  pendant  dix  ans, 
de  la  perte , soit  totale , soit  partielle , des  bâtiments  qu’ils  con- 
struisent à prit  fait , si  elle  arrive , soit  par  hé  vicè  dé  la  èon- 
•‘tnicüon  , soit  par  le  vice  du  sol.  ~ ' 

Cette  même  responsabilité  existe  lorsqu’une  construction  faite 
‘^r  un  plan  tracé  par  un  architecte  périt  par  le  vice  du  plan. 
L’architecte  en  est  responsable  ; encore  qu’il  n’ait  pas  été  chargé 
de  l’exécudon.  ' 

En  outre  , les  architectès  et  entrepreneurs  sont  responsables 
du  dépérissement  des  ouvrages  par  eux  construits,  quoique  ce 
dépérissement  soit  causé  pai-  l’infiltration  des  eaux  d’un  canal 
voisin.  C’est  à eux  à prendre , lors  de  la  construcüou , toutes  les 
précautions  nécessaires. 

Le  contrat  de  louage  d’ouvrage  se  dissout  encore  par  la  mort 
de  l’ouvrier,  de  l’architecte  ou  de  l’entrepreneur.  Mais , dans 
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ce  cas  , le  propriétaire  est  tenu  de  payer.,  en  proportion  du  prix 
porté  par  la  convention  , à leur  succession  , la  valeur  des  ouvra- 
ges faits  et  celle  des  matériaux  prépares , lors  seulement  que  ces 
travaux  ou  ces  matériaux  peuvent  lui  être  utiles. 

Le  louage  d’ouvrage  ne  se  résout  pas  par  la  faillite  de  l’enU  e- 
preneur  i la  masse  des  créanciers  doit  alors  faire  achever  î’ou- 
vrage,  ou  par  le  failli , ou  par  un  autre  entrepreneur,  ou  auto- 
riser celui  qui  l’avait  commande , à le  faire  achever  lui-même  , 
aux  frais  de  la  masse. 

Si  l’enti  epreneur  devait  fournir  la  matière  et  être  payé  au 
fur  6t  à mesure  de  la  confection  des  travaux  , et  s’il  tombait  eu 
faillite  avant  la  fin  de  l’ouvrage , cet  ouvrage  deviendrait  la  ju  o- 
priété  exclusive  de  celui  qui  l’aurait  cominande.  Il  aurait , eu 
outre  , le  droit  de  réclamer  contre  la  masse  rachèvement  des 
travaux,  ou  des  dommages-intérêts,  à defaut  de  leur  achève- 
ment. Il  viendrait  alors  à la  masse,  pour  le  paiement  de  ces 
dommages-intérêts , comme  créancier  ordmaiife. 

L’entrepreneur  répond  du  fait  des  personnes  qu’il  emploie. 

Les  maçons , charpentiers  et  autres  ouvriers  qui  ont  été  em- 
ployés à la  construction  d’un  bàliment,  ou  tl  autres  ouvrages  faits 
à l'entreprise , n’ont  d’action  contre  celui  pour  lequel  les  ou- 
vrages ont  été  faits  , que  jusqu’à  concurrence  de  ce  dont  il  se 
trouve  débiteur  envers  l’entr'epreueur  au  moment  où  leur  ac- 
tion est  intentée. 

Les  maçons,  charpentiers  , serruriers  et  autres  ouvriers  qui 
font  directement  des  niaixhés  à prix  faits,  sout  astreints  aux  rè- 
gles prescrites  ci-dessus;  ils  sont  entrepreneurs  dans  la  partie 
qu’ils  traitent. 

Nous  devons  ajouter  aux  dispositions  qui  précèdent  qu  un 
ouvrier  qui  n’a  pas  pris  d’engagement  par  écrit  n’est  pas  obligé 
de  rester  plus  d’un  an  chez  son  maître , à moins  qti  il  ne  soit 
contre-maître  ou  conducteur  des  autres  ouvriers  ( Arrêté  du  gou- 
vernement du  9 frimaire  an  xii); 

Qu’il  ne  peut  se  faire  remplacer  que  sur  le  consenteiiient  de 
celui  qui  a loué  son  travail  ; 

Que  le  paiement  du  salaire  des  ouvriers  se  prescrit  par  six 
mois  ; _ 

Que  le*  contestations  relatives  à leur  salaire  sont  portées  de- 
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yant  le  ju^e  de  paix  s’il  leur  est  dû  moins  de  100  francs.  Dans 
le  cas  contraire  , ils  doivent  assigner  le  débiteur  en  couciliatipn 
devant  le  juge  de  paix , et  porter  leur  demande  devant  le  tribu- 
nal de  première  instance  v.s’ils  n’ont  pu  terminer  l’aflaire  devant 
le  jiige  de  paix. 

En  ce  qui  concerne  le  privilège  . de  leur,  salaire  , la  Cour  de 
cassation  et  uu  grand  uôiubre  de  Cours  royales  ont  décidé  qu’ils 
n’étaient  pas  privilégiés,  et  que,  par  conséquent,  en  cas  de  fail- 
lite de  leur  maître , par  exemple  , ils  devraient  vebir  après  les 
créanciers  privilégiés  et  hypothécaires.  L’art.  2101  du  Code 
civil  ne  mentionne  pas  elTectivement  les  ouvriers  parmi  les  per- 
sonnes dont  les  créances  sont  privilégiées  il  faudrait  donc,  pour 
les  admettre  au  privilège  , les  assimiler  aux  gens  de  service,  aux- 
quels cet  article  c*-  rarticlo2104  accordent  uu  privilège  sur  les 
meubles  et  immeubles  du  débiteur.  Mais  on  a considéré  qu’ils 
n’étaient  pas  gens  de  service  engagés  à l’année , et  que  leurs  sa- 
laires pouvant , à la  différence  des  gages  des  domestiques  et  gens 
de  service , s’élever  dans  une  fabrique  à des  sommes  considéra- 
bles , ils  pourraient  absorber  la  totalité  ou  la  presque  totâmé 
de  l’actif  d’une  faillite  , et  priver  ainsi  de  leurs  droits  les  créan- 
ciers qui  auruient  traité  de  bonne  foi  avec  le  fabricant. 

Ces  priiicipes  sont  sévères  , et  un  seul  arrêt , celui  de  la  Cour 
loyale  de  Paris  du  lOaoût  1834,  a jugé  dans  uu  sens  contraire. 

Cette  question  est  au  surplus  fort  importante  ; elle  touChe  a 
la  fois  aux  intérêts  dis  ouvriers  et  à ceux  des  créanciers  d*ub 
fabricant  qui  pourrait,  en  cas  de  faillite,  s’entendre  avec  ses  ou- 
vriers , et , au  moyen  do  prétendus  salaires , frustrer  scs  créan- 
ciers de  tout  ou  partie  de  son  actif.  SouS  ce  rapport , elle  mérité 
de  fixer  particulièrement  l’attention  des  triliunaux.  (Voir  Oo- 
VBlXRSj  CoNTBATS'.J  A».  ThÉbOCHBT.  ^ ^ 

' LÔpl».  Vov.  HADT-FOURrtEAO. 

LOtJPE.  Voy.  idem.  ' 

LüCAftNff.  (Cowt/Kcf/'o/i.j  Ouverture  pràtîqiiéé  dans  lin 
êôiiBLE  ou  Toit,  soit  immédiatement  au  dessus  de  Vetiia)ilemini^ 
c’est-à-dire  du  couronnement  du  Mor  de  face , èoit  dans  tbutë 
aiitre  partie  de  la  liautcur  du  comble,  a l’effet  d’y  placer  line 
(^isée , ôti  lie  pràtiquèr  un  moyeu  dé  sortie  sûr  lé  cômfclé , où 
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de  servir  à monter  par  l’extérieur  des  foui  ii'i^cs  où  d’auti  es  objetè 
dans  l’intérieur  des  greniers.  ' • 

Autrefois , dans  les  constructions  de  quelque  importance , ou, 
établissait  les  lucarnes  en  pierre , et  elles  devenaient  iiiènie  un 
objet  d’ornement  pour  le  couronnement  des  édifices.  Mainte-' 
nant  on  a , à peu  près  généralement,  renoncé  avec  asse^  de 
raison  à tout  luxe  pour'  la  construction  des  lucarnes,  et  on  ne 
les  établit  guère  qu’en  bois,  ou  du  moins  en  Charpente  ma- 
çonnée. Ce  dernier  mode  de  construction  est  même  le  seul  que 
la  police  dès  bâtiments  permette  à Paris  et  dans  ’ beaucoup 
d’autres  villes,  surtout  au-dessus  des  Mens  de  face  qui  ont  été 
élévés  au  maximum  de  hauteur  fixé  par  les  l'ègleuiens.  Elle  a 
dû  en  outre  apporter  des  restrictions  aux  largeurs  démesurées 
qu’on  cherchait  à donner  Mads  ce  cas  aux  lucarnes  pour  élnder 
cette  fixaüon. 

La  forme  des  lucarnes  ne  varie  du  reste  guère  qu’en  ce  qui 
concerne  le  comble  dont  elles  sont  couvertes,  et  leur  construc- 
tion rentre  dans  celle  des  autres  parties  de  bâtiments.  Nous  ne 
saurions  entrer  ici  dans  plus  de  détails'' sans  excéder  ce  que  com- 
porte la  nature  de  cet  ouvrage.  Goublikr. 

LUMIERE.  ( Physique.)  On  attribue  à ime  noatièré  fluide 
les  phénomènes  qui  tombent  sous  le  sens  de  la  vue.  Ce  fluide  , 
qui  jusqu’ici  a paru  impondérable  , a été  considéré  par  la 
grande  majorité  des  savants  comme  distinct  du  fluide  de  Iq 
chaleur  et  de  celui  de  l'électricité.  Si  le  même  fluide  produit 
tous  ces  effets  de  lumière,  de  chaleur,  d’électricité  et  de  ma- 
gnétisme, toujours  est-il  que  ces  effets  sont  chacun  d’un  ordre 
particulier,  c’est-à-dire  qu’ils  sont  dus  à des  nipdes  divers  d’ac- 
tion du  même  fluide.  Il  faut  donc  un  nom  spécial  pour  dési- 
gner, soit  le  fluide  distinct,  cause  individuelle  des  phénomènes 
que  nos  yeux  occupent , soit  lé  fluide  général  considéré  dans  la 
production  particulière  de  ces  phénomènes  : cetera  est  Lu- 
mière. La  partie  de  la  physique  qui  embrasse  ces  phénomènes 
s’appelle  Oj>tiqùe. 

Quelle  que  soit  la  nature  de  la  lumière , que  ce  fluide  smt  in- 
cessamment émis  par  chaque  point  lumineux  d’un  corps  sous 
forme  d’atomes  animés  d’une  énorme  vitesse , et  traçant  autour 
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flifpbint  luminCiiü.  couiuic  autant  de  rayon);  dont  il  sei’ait  le 
cmtve,  ou  bien  que  la  lumière  soit  un  fluide  l'épandu  dans  l’ii- 
nivers  entier,  dans  les  espaces  vides  des  matières  pesantes  et 
tangibles,  conuiie  dans  les  pores  de  ees  matières,  et  auquel  cha- 
que molécule  lumineuse  .pourrait  communiquer  des  vibrations 
qui  se  propageraient  dans  toutes  les  directions  jusqu’à  l’inflni 
toujours  est-il  qu’entre  le  point  lumineux  et  un  autre  point  de 
l’espace  qu’aura  lVa]>pé  la  lumière  mue  par  le  premier,  ce  mou- 
vement delà  lumière  aura  dû  s’effectuer  par  le  plus  court  che- 
min , ou  par  la  ligue  droite , si  aucune  cause  de  déviation  ne 
s’est  présentée  sur  sa  route.  On  appelle  rayon  luminenxXd^  lumière 
ainsi  transmise. 

Telle  est  la  vitesse  de  ce  liquide,  que,  quelle  que  soit  la  dis- 
tance à laquelle  nou.H  nous  placions  d’un  lieu  dé  la  terre  où  l’on 
fait  briller  une  source  de  lumière,  à un  moment  donné,  il  nous 
paraît  toujours  que  sa  production  a eu  lieu  au  moment  même  où 
nous  l’avons  aperçue.  Il  a fallu  observer  des  apparitioi>s  lumi- 
neuses dont  le  siège  est  dans  les  astres  pour  reconnaître  que  la 
vitesse  de  la  lumière  n’était  pas  infinie.  Les  observations  des 
éclipses  et  des  émersions  périodiques  des  satellites  de  Jupiter 
nous  ont  appris  que  la  lumière  parcourait  dans  une  seconde  près 
de  soi.\aute-dix  mille  lieues. 

Tout  nous  porte  à croire  que  la  lumière  venue  des  nombreux 
soleils  qui  peuplent  le  monde  se  meut,  comme  celle  qu’envoie 
notre  soleil  et  que  nous  renvoient  les  planètes , avec  cette 
même  vitesse  de  soixante-dix  mille  lieues  par  seconde. 

Les  rayons  lumineux  divergeant , à partir  du  point  qui  les  a 
émis,  une  surface  d’une  étendue  donnée  en  reçoit  de  moins  en 
moins,  à mesure  qu’on  l’éloigne  de  ce  point  central,  et,  par 
conséquent , elle  est  de  moins  en  moins  éclairée.  La  quantité 
de  lumière  reçue  par  elle  est,  à deux  pieds  du  centre , le  quart 
de  la  lumière  reçue  à un  ]>ied  ; et , en  général , la  lumière  est 
en  raison  inverse  du  carré  de  la  distance. 

Ce  principe  est  la  base  de  l’un  des  procédés  employés  j>our 
comparer  les  pouvoirs  éclairants  des  lampes , des  bougies , des 
becs  de  gaz  , etc.  — On  reçoit  sur  un  fond  blanc  les  lumières 
émanées  des  deux  flammes  que  l’on  compare,  en  interposant 
entre  elles  et  le  fond  un  corps  opaque , tel  qu’une  tige  inince  , 
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qui  porte  deux  oiuj^i'es'.  L’ombre  correspondante  à chacune 
des  deux  flammes  n’étant  éclairée  qiie  par  la  lumière  de  l’au- 
tre, il  est  clair  que  la  plus  sqmbre  des  deux  appartiendra  à la 
flamme  la  plus  éclairante.  Quand  ou  veut , non  seulement  con- 
naître quelle  est  la  flamme  la  plus  brillante , mais  mesurer  nu- 
mériquement les  pouvoirs  éclairants,  on  écarte  la  flamme  la 
_ plus  vive  jusqu’à  ce  que  les  deux  ombres  soient  également  som- 
bres; et  que , par  conséquent,  les  quantités  de  lumières  en- 
voyées au  fond  soient  les  mêmes.  Si  la  flamme  la  plus  vive  a 
du  etrè  portée  à une  distance  double  de  celle  qui  sépare  l’autre 
flaiHinc  du  fond , pour  produire  le  même  effet  qu’elle , il  est 
évident  qu  u cette  distance  double  celle-ci  ne  produirait  que  le 
quart  de  cet  ellet.  — Il  faudra  donc , en  général , prendre  pour 
rapport  des  intensités  lumineuses,  le  rapport  inveçse  des  carrés 
des  distances  au  tableau.  Pour  mieux  comparer  les  ombres , 
on  aura  soin  de  placer  les  deux  flammes  de  telle  sorte  que  les 
ombres  se  tbucheut. 

Les  corps  nous  paraissent  d’autant  plus  grands  que  les  rayons 
de  lumière  qui  vont  de  leurs  extrémités  à notre  œil  sont  plus 
écartés.  L angle  de  ces  rayons  extrêmes  est  la  grandeur  appa- 
rente ou  le  diamètre  apparent  des  corps.  TJn  même  objet  est  vu 
Sous  un  angle  de  plus  en  plus  petit  k mesure  qu’on  l’éloigne 
davantage.  Cette  diminution  de  l’angle,  qui  s’opère  dans  le  sens 
horizontal  comme  dans  le  sens  vertical , est  le  principe  de  la  per- 
spective, Tout  point  placé  plus  bas  que  l’Iiorizontale  qüi  passe 
par  lœil  de  l’observateur,  est  rapproebé  de  tette  bbrizontale, 
et , par  conséquent , remonte  ; de  même  tout  point  placé  plus 
haut  s abaisse.  Les  points  situés  à gauche  ou  à droite  du  plan 
vertical , dirigé  par  l’œil  de  l’observateur,  s’en  approchent  éga- 
lement. 

Les  rayons  de  luiuière  qui  passent  à côté  des  corps  sont , par 
la  presence  de  ces  derniers  , déviés  de  leur  direction.  Si  dans 
une  chambre  où  nè  pénètre  qu’un  filet  de  lumière  admis  par 
un  trou  extrêmement  petit,  vous  placez,  sur  la  route  de  ce 
filet,  un  fil  métallique  d’une  certaine  finesse,  les  rayons  de 
lumière  qui  viendront  effleurer  le  fil  d’un  côté  et  dé  l’autre 
seront  par  lui  rabattus  dans  la  région  où  déviait  êtré  l^omtrë 
de  ce  fil , et  quelques  ùiis  de  çés  rayons  qui  auraient  du  s*ècav- 
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ter  de  plus 'en  phis  après  avoir  touché  le  fil  d’un  côté  et  de 
l’autre , convergeront  assez  pour  se  rencontrer.  Cette  déviation 
a l'eçu  le  nom  dé  diffraction.  — Il  semble  que  cette  rencontre, 
que  cette  addition  de  rayons  lumineux  devrait  toujours  pro- 
duire une  plus  grande  somme  de  lumière , dans  le  lieu  de  la 
rencontre , mais  il  arrive  tout  au  contraire  que  plusieurs  de  ces 
additions  de  rayons  donnent  de  "l’obscurité;  de  sorte  que  1 on 
obtient  des  bandes  lumineuses  et.  obscures  alternatives  sur  les 
limites  de  l’ombre  du  fil, 

Ci:tte  production  de  l’obscurité  par  là  convergence  dè  certains 
rayons  lumineux  semble  inconciliable  avecrhypotbèsc  quisup" 
pose  que  la  lumière  est  émise  sous  forme  d’atomes , et  que  leur 
quantité  fait  son  intensité.  Ce  phénomène  cohcUrde  tout  Su  con- 
traire avec  l’bypotlicse  qui  fait  consister  l’action  lumineuse  dans 
les  vibrations  oscillatoires  d’un  fluide.  On  conçoit , en  effet , 
que  deux  vibrations  en  sens  contraire  s’annibileront  ; en  d au- 
tres termes,  que  de  la  lumière,  plus  de  la  lumière,  pourra  faire 
de  l’obscurité. 

L'action  des  corps  sur  la  lumière  se  montre  d’Uné  manière 
plus  sensible  encore  et  plus  en  rapport  avec  les  applicâtions  in- 
dustrielles j dans  la  réflexion  et  dans  la  réfraction. 

La  réflexion  et  la  réfraction  peuvent  se  produire  ensemble  Ou 
séparément.  La  première  consiste  en  ce  qu’un  rayon  lumlhèux 
qui  vient  choquer  un  coi-ps  est,  par  l’action  des  premières 
couches  de  ce  dernier,  renvoyé  sous  une  direction  aussi  inclinée  ' 
par  rapport  à la  surface  choquée  que  l*est  le  faÿoii  incident. 
De  plus,  le  rayon  réfléchi,  le  rayon  incident,  et  la  llgiic  pet-, 
pendiculaire.à  la  surface,  en  le  point  où  a lieu  le  choc,  sont  dans 
un  même  plan. 

La  réflexion  peut  produire  trois  résultats  fort  düTérents. 
Dans  le  premier  cas  , le  corps  réflecteur  disparaît  complète- 
ment ou  à peu  près  , les  rayons  réfléchis  agissant  seuls  snr  iios 
yeux  , comme  si  la  source  de  lumière  était  derrière  le  réllèc- 
leur  et  sur  le  prolongement  des  rayons;  alors  le  - réflecteur  est 
brillant , et  on  le  dit  miroir.  Dans  le  second  cas  , le  corps  réflec- 
teur nous  apparaît , au  contraire , avec  ses  accidents  de  forme , 
avec  sa  couleur  ; au-delà  de  ce  corps  nous  ne  croyons  plus  voir  ^ 
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la  souicc  de  lumièi'ç;  le  coii>s  est  plus  oii  iiloins  éclatant,'  hiàij 
il  ji’est  pas  brillant. 

Enfin  , les  deux  effets  peuvent  se  produire  simultanément , 
et. le  réflecteur  agit  alors  comme  si  derrière  une  enveloppe 
mince,  npn  brillante  et  vue  avec  sa  couleur,  brillait  d’un  éclat 
pâle  un  réflecteur-miroir.  ' ' ' 

Quand  le  coi  ps  réflectem-  n’a  pas  le  poli  convenable  , les  as- 
pérités présentent  à la  lumière  des  faces  différemment  inclinées 
qui  réfléchissent  sous  des  angles  différents  les  rayons  lumineux 
'voisins  les  uns  des  autres,  et  les  empêchent  de  marcher  enffais- 
ceau  et  de  pénétrer  dans  l’œil  tous  ensemble  dans  la  même  di- 
rcctiosn,  Or,’  cette  réunion,  cette  action  simultanée,  identique, 
de  plusieurs,  rayons , est  nécessaire  pour  la  sensation  distincte. 
Gjiaque  aspérité  du  corps  réflecteur  non  poli  i enverra  à l’œil 
un  grand  nombre  de  rayons  réfléchis  sous  des  angles  divers , 
et , comme  une  source  primitive  de  lumière  , comme  un  astre , 
celte  aspérité  sera  visible  et  plus  où  moins  distincte  des  aspéri- 
, tés  voisines. 

Les. corps  solides  sufiisainment  polis,  ou  miroirs,  peuvent  être 
plans  ou  courbes.  Dans  le  premier  cas , chaejue  rayon  réfléchi  a 
_sa  route  à part,  et  ils  vont  en  divergeant,  après  la  réflexion  , 
comme  faisaient  les  rayons  avant  la  réflexion.  Si  l'on  prrolonge, 
par  la  pensée,  les  lignes  droites,  suivant  lesquelles  mai'chent 
les  rayons  réfléchis  , elles  se  rencontreront  devant  là  surface  du 
miroir  en  un  point  que  nous  appellerons  image , qui,  par  rap- 
port à cette  surface,  est  placé  symétriquement  aü  point  lumi- 
lieux  d’où  sont  partis  les  rayons  avant  la  réflexion,  c’est-à-dire 
que  ces  deux  points  sont  sur  une  même  perpendiculaire  à la 
surface  et  à égale  distance  d’elle.  Aussi , un  faisceau  de  rayons 
réfléchis  reçu  dans  l’œil  semble-t-il  émaner  da'cetté  image. 
Chaque  point  d’un  corps  donné,  place  devant  un  miroir,  ayant 
ainsi  son  image,  l’ensemble  décès  foyers  constitue  riinagc'géué- 
rale  du  corps.  ' ' - ■ ■ 

On  peut  disposer  un  certain  nombre  de  petits  miroirs  plans , 
sous  des  angles  tels  que  des  rayons  de  lumière,  envoyés  à'cha- 
cun  d’eux  par  une  même  source,  et  renvoyés  par  eux,  se  rencon- 
trent tous  en  un  même  point,  qui  sera  aiissi  éloigné  des  miroirs 
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([u*on  le  (l^sli'ei’&;.eu  Ce  point,  il  y $Ura  donc  uu£ 

lumière  dont  là  présence  pourra  être  rendue  sensible'  en  {da.- 
çaiit  en  ce  point  un  corps  facile  à éclairer,  comme  un  papier 
blanc.  C’est  ainsi  qu’ Archimède,  etaprès  lui  d’autres  physiciens, 
ont  pu  coucentrer  en  un  foyer  éloigné  les  rayons  de  chaleur 
émanés  du  soleil , et  reçus  sur  un  certain  nombre  de  niirôii-s 
pl^ns.  Les 'rayons  calorifiques  du  soleil  se  réSéchissent,  en  effet, 
coiqme  ses  rayons  lumineux. 

surface  d’un  miroir  courbe  peut  être  considérée  colUme 
composée  d’une  infinilé  de  petits  miroirs  plans  places  à côté  lés 
uns  des  autres.  La  courbure  pou la  a, en  effet,  être  telle  que  tous 
ces  miroirs  réfli'chissent  én  un  ■même  foyer  les  rayonà  qu’ils 
auront  reçus  d’un  même  point  lumioetix.  Dans  ce  cas  seront 
les  miroirs  cwicnrer  courliés  en  splière,  pourvu,  du  moins,  qu’oa 
ne  considère  que  les  rayons  reçus  sur  une  petite  portion  de  la 
sphère,  et  formant  alors  un  faisceau  peu  large*  Placez  un  corps 
devant  la  concavité  4^  ce  mirpiri  et  plus  loin  du  miroir  que  de 
son.  centre,*  cliacun  de  ses  points  aura  sou  foyer,  mais  lés  points 
supéi'ieups  auront  leur  foyer  en  bas,  et  les  inférieurs  leur  foyer 
en  haut.  L’ensemble  de' ces  fqyers  ou  image  sera  donc  renversée. 

On  pourra  la  recevoir  sur'une  surface  blanchâtre.  Plusle  poinf 
lumineux  est  loin,  plus  son  image  est  près.  Pour  un  point  infi-  ' 
uimeut  éloigné , l'image  est  à égale  distance  du  miroir  et  -de 
MU  centre.  Ce  foyer  est  dit  principal.  Les  miroirs  concaves 
sont  employés  dans  les  instruments  d’optique , ainsi  qu’il  sera 
dit  plus  tard.  , . 

Les  miroirs  paraboliques  concaves  produisent  aussi  la  edn- 
ccntr&tloa  des  rayons,  émanés  d'un  point  de  l’axe  du  miroir.  * 
Âlors  il  n’est  pas  nécessaire,^ue  la  réflexion  n’ait  lieu  que  sur 
unepetite  étendue  du  miroir.  Malgi  é cet  avantage,  les  miroirs 
' paralmliques  sont  souvent  remplacés  , .comme  plus  coûteux  et 
plus  difficiles  i construire,  par  les  miroirs  sphériques,  dans  le» 
arts  et  dan»  le»  cabinets  de.physique. 

Les -miroirs  tourbes,  qui  tournent  leur  convexité  vers  la 
source  de  lumière  renvoient  des  rayons  plus  divergents  en- 
core que  ceux  qüi  émanaient  de  cette  source.,  loin  de  les  con- 
centrer en  un  foyer;  mais  si  l’on  prolonge,  par  la  pensée, 
derrière  le  muoir,.k8  ligneat  droites  que  süivent  ces  rayons  rcflé 
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i*liîs,  t’IIes  s‘y  cpyjVcrbnt'Cn  un  point  commuti  3\t  foyer 
Aussi  Ls  rayons  rPOécIiis  voisins  que  recevra  l’œil  paraîtront-ib 
cmaner  de  ce  foyèr.  * ■ v.-  .-.o^î 

SI  un  corps  luinineux  par  lui-méme,  ou  un  corps  éclairé , est 
placé  au  devant  d’un  miroir  convexe  , chacun-  de  ses  points 
pourra  être  vu  par  notre  œil  en  son  foyer  négatlfj  fensemble 
rie  ces  foyers  constituera'  une  iinage.  Il  est  évident  que  cette 
iniage  , purement  idéale,  ne  pourra,  comme  celle  des  miroirs 
concaves,  être  reçue  et  pour  ainsi  dire  matérialisée  sur  un  fond 
blanc.  Si  le  miroir. est  sphérique,  l’image  aura  beaucoup  de 
ressemblance  avec  l’objet , si’cef  objet  est  placé  à c'ertaines  di- 
stances du  mU-oir,  et  elle  sera  droite.  Si  l’on  emploie  des  mi- 
roirs coniques  pu  cylindriques , on  obtiendra  des  images  entiè- 
rement dissemblables  avec  l’objet;  aussi  avec  des  objets  d’une 
(onue  étrange  pourrti-t-on  obtenir  des  imagés  parfaitement 
semblables  à des  figures  humaines  ou  à tbut  autre  corps  dont 
la  vue  nous  est  familière.  Ces  effets  sônt  dits  anamorphoses-,  les 
niiroirs  qui  les  produisent  se  fabriquent  en  petit  nortibre  pour 
les  curieux  et  pour  les  cours  de  physique.  Les"  miroirs  sphéri- 
ques concaves  ou  convexes  se  fabriquent  en  grande  quantité. 
Ils  sont  presque  exclusivement  en  verre  étamé.  ’ "■ 

Les  miroirs  en  verre  étamé,  plans  OU  courbés,  sont  Composés 
d’mie  feuille  d’etain  aiiialgainée  avec  du  mercure  qu’on  a fait 
adhérer  sur  une  feuille  de  verre.  Ici  le  verrè  n’a  d'autre  objet 
que  de  donner  et  de  conserver  à l’amalgame  la  fo'rbie  plane  ou 
courbe,  et  d’empêcher  qu’il  ne  se  ternisse  par  l’action  de  l’air. 
L’amalgame  est  le  vrai  miroir  ; les  rayons  de  lumière  traversent 
le  verre  pour  aller  se  réfléchir  -sur  raihalgame , puis  traver- 
sent de  nouveau  le  verre  pour  rentrer  dans  l'air.  Une  partie 
de  la  'lumière  est , à sou  entrée  dans  le  verre , réfléchie  par 
ce  dernier,  qui  fait  ainsi,  de  son  côté,  ofllcé  dé  miroir.  U 
y a donc  deux’ réflexions , deux  images  , qu’il  est  facile  de 
distinguer:  celle  du  verre  est  beaucoup  plus' pâle.  Plus  le 
verre  est  minc.e  , et  moins  ces  deux  images  sont  éloijjnées, l’une 
de  l’autre. 

Lorsqu’un  faisceau  lumineux  vient  frajaper'bbliqneinent  m> 
morceau  de  verre , une  partie  de  ce  faisceau  est  réfléchie , et 
une  autre  partie  est  admise.  Lé  faisceau  admis  s’éloigne  plus 
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(le  la' surface  (lu  verre  que  ne  le  faisait  le  faisceau  complet. avant 
d*y  pénétrer.  Cette  déviation  est  appélée  réjraction.  Quand  ces , 
rayons  réfractés  sortent  du  verre,  Us  se  dévient  encore , mais 
alors,  après  la  sortie,  les  rayons  se  sont  rapprochés  de  la  sur- 
face. SI  les  deux  faces  d’entrée  et  de  sortie  du  verre  sont  paral- 
lèles, le  rayon  sortira  parallèlement  à la  direction  qu’il  suivait 
avant  d’entrer  ; et  ces  deux  lignes  parallèles  seront  d’autant 
plus  distantes  l’une  de  l’autre  que  le  verre  est  plus  épais.  Tel 
est  le  cas  des  glaces  de  miroirs. 

Le  diamant,  les  diverses  pierres  précieuses  diaphanes,  l’eau, 
et  ime  foule  d’autres  corps  solides  ou  liquides , agissent  comme 
le  verre , mais  en  produisant  des  déviations  plus  ou  moins 
fortes,  . , - 

Quand  uti  rayon  passe  du  vide  dans  un  corps  diaphane,  où 
réciproquement , et  généralement  d’up  corps  dans  un  autre , U 
y a réfraction.  Lessubstances  gazeuses  agissent  de  même  sur  la 
lumière  ; ét  deux  militux  de  même  nature  agissent  comme  des 
milieux  de  nature  différente,  quand  leur  densité  est  différente.. 
C’e.st  par  cette  raison  que  les  couches  atmosphériques,  qui  sont 
de  plgs  en  jplus  denses  à mesure  qu’on  s’approclve  de  la  terre,, 
font  éprouver  une  infinité  de  réfractions  successives  aux  rayons 
lumineux  qui  les  traversent  ; les  objets  terrestres  et  les  astres 
sont. vus  ainsi  plus  haut  qu’ils  ne  sont  réellement,  et  ces  der- 
niers nous'  paraissent  levés  quand  ils  sont  encore  au-dessous 
de  l’horizon. 

On  peut  donner  aux  deux  fices  d’entrée  et  de  sortie  du  corps 
réfringent  une  forme  telle  que  les  rayons  de  lumière  émanés 
d’ùii  point  extérieur,  reçus  par  ce  corps,  et  réfracté-s  deux  fois 
par  lui , à leur  entrée  et  à leur  sortie,  convergent  ensuite  vers 
un  même  point  qui  sera  dit /-‘yer,  et  où  se  pVodiiira  une  vive 
clarté.  — Tous  les  points  d’un  corps  placés  ën  présence  de  ce 
corps  réfringent , ayant  ainsi  leur  foyer,  l’ensemble  de  ces  foyers 
donnera  VHnage  du  coips.  ' ' ' 

Les  différentes  sortes  de  verre , avec  ou  sans  plonib , présen- 
tant 1“  d’un  côté  une  facé  sphérique , et  de  l’autre  une  face 
plane , ou  2®  des  deux  côtés  des  faces  'sphériques , toutes  deux 
convexes  , ou  3»  une  face  concave  et  une  face  <»nvexe , telles 
que  le  rayon  de  sphéricité  de  la  seconde  soit  plus  petit  que 
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celui  de  la  première , produisent  l’cüet  de  convergence  ûetW 
que  nous  venons  d’indiquer,  lorsqu’on  place  le  point  lunû- 
neux  près  de  la  ligue  qui  passe  par  les  centiesdes  deux  cour* 
bures  sphériques,  pas  trop  près  de  la  lentille,  et  qu’en  ouUe 
on  ne  reçoit  la  lumière  que  sur  les  points- du  verre  voisins  de 
ect  axe.  Ces  images  sont  renvei-sées  par  rapport  aux.  objets.  Lçs 
verres  ainsi  taillés  prennent  le  nom  de  Lentilles.  Plus  les  cour- 
bures des  faces  sont  prononcées  , et  plus  le  foyer  est  près  de 
la  lentille.  Nous  reviendrons,  dans  l’article  Instruments  noPr 
TiQUt,  sur  ces  lentilles  , dont  l’industrie  et  la  science  tirent  un 
grand  parti. 

Si  on  donne  au  verre,  l°^deux  faces  concaves,  ou  2°  une 
face  concave  avec  une  face  plané , ou  3°  une  face  concave  et 
une  face- convexe,  telles  que  le  rayon  de  courbure  de  la  se- 
conde soit  plus  grand  que  celui  de  la  première , les  rayons 
émanés  d’un  'point  lumineux , loin  dé  converger  en  un  même 
foyer,  au-delà  du  verre,  vont  en  divergeant  davantage  qu’a- 
vant d’entrer  dans  ce  verre  ; mais  si  on  prolonge  par  la  pen- 
sée leurs  directions  , elles  vont  concourir  en  un  point  dit  foyer 
négntify  et  placé  du  même  côté  que  le  point  lumineux  ; aussi , 
les  rayons  voisins  divergents  que  recevra  l’œil  paraîtront-ils  ve- 
nir de  ce  point.  ' 

Quand  un  rayon  de  lumière  blancbe  est  reçu  sur  les  por- 
tions de  la  surface  d’une  lentille  qui  forment  un  certain  angle 
avec  sa  dirccUon , ils  se  séparent  en  plusieurs  rayons  colorés  qui 
ont  tous  leur  angle  de  réfraction  , et  ils  ne  vont  pas  , par  con- 
séquent , concourir  au  même  foyer.  fVoy.  Achromatisme).  On 
simplifie  et  on  rend  plus  sensible  cette- séparation  en  faisant  pas- 
ser le  rayon  blanc  à travers  deux  des  longs  côtés  d’un  prisme  en 
verre.  Au  liéu  d’un  seul  rayon  blanc-réfracte,  on  voit  sortir  du 
prisme  une  infinité  de  rayons  de  diverses  couleurs,  depuis  le 
violet  foncé  jusques  au  rouge  vif , dont  rensemblc  forme  ce 
qu’on  appelle  le  Spectre  solaire.  Ces  rayons  peuvent  être  con- 
centrés à l’aide  d’Une  lentille  ou  d’un  miroir  et  reformer  de  la 
lumière  blanche.  — Chacun  d’eux,  reçu  à part,  subit,  comme 
la  lumière  blanche,  les  lois  de  la  réflexion  et  de  la  refraction. 
(Voy.  Achromatisme.  ) 

Ou  obtient  aussi  séparément  ces  rayons  colores  eu  faisant  pas- 
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SCT  de  la  lumière  blabdiè  à ti'avers  des  p1a(|ucs  de  ver>e  colorées 
différemment:  Une  plaque  Ycrte  ne  laisse  passer  que  lea  rayons 
verts , et  éteint  les  autres  ; une  plaque 'rouge  ne  laissera  passer 
que  les  rayons  rouges  , etc. 

Les  couleurs  des  corps  sont  dues  à ces  réflexions  partielles. 

• On  sait  que  là  plupart  des  corps  transparents  ont , vus  par  ré- 
flexion, ou  par  transmission,  deux  couleurs  distinctes  qui,  réu^- 
nies,  forment  de  la  lumière  blanclie.  • 

Il  est  certaines  substances  qui  divisent  la  lumière  blanche  ré- 
fractée en  deux  rayons  blancs.  Cette  tlôiihle  réfraction  , que  nous 
ne  pouvons  qu’indiquer,  et  qui  existe  dans  la  topaze  incolore, 
sert  à distinguer  celte  pierre  du  diamant,  bien  autrement  pré- 
cieux, et  qu’on  confond  souvent  avec  elle. 

Il  nous  reslerait , pour  achever  cette  esquisse  rapide  des  effets 
princi{>aux  de  la  lumière , dans  laquelle  n’a  pu  entrer  la  pola- 
risation ^ à donner  l’explication  des  fonctions  de  l’œil  ; maisecs 
détails  se  liant  intimement  à l’emploi  des  instruments  d’op- 
tique , nous  renverrons  le  lecteur  à ce  dernier  ipot. , 

Sainte-Pk^vb, 

LUîiETTES.'^Voy.  Optique. 

LUT.  > Technologie. un  grand  nombre  d’opératiocydes 
aj  ts , comme  dans  les  laboratoires  des  chimistes , il  est  souvent 
nécessaire  de  clore  exactement  des  orifices  par  lesquels  pour- 
raient se  dégager  des  gaz , dangereux  quelquefois , ou  impor- 
tants à conserver  dans  la  phipart  des  circonstances  ; d’empêcher. 
L’introduction  de  l’air  dans  quelques  parties  de'  divers  appa- 
jreils;  de  garantir  des  vases  des  changements  de  teiixpérature,  ou 
de  faciliter  leur  résistance  au  ramollissement.  On  se  sert  pour 
cëla  de  diverses  substances  susceptibles  de  s’appliquer  faéile- 
ment,  d’adhérer  après  les  vases , d’acquérir  assez  de  solidité  ou 
de  résister  assez  fortement  à la  réaction  des  produits  que  l’on 
Veut  obtenir,  pour  ne  pàs  céder  pendant  le  cours  d’une  opé- 
ration. ' ■ ■ 

La  terre  légèrement  argileuse,  connue  sous  le  nom  de  terre  à 
four,  dont  les  fumistes  font  usage  pcnir  les  fourneaux  et’  les 
poêles, passée  au  tamis  fin,-  et  délayée  dansl’eaU  en  consistance 
de  bouillie  plus  ou  moins  claire  , est  employée  avec  avantage 
pour  marger  ÜQi  portes  des  fourneaux , les  tampons  des  cornues 
vit.  SI 
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en  fonte  employées  à la  préparation  du  gaz  de  l’éclairage,  Inter 
les  cornues,  matras  ou  tubes  en  grès  ou  en  verre  que  l’on  ein-r 
ploie  dans  une  foule  d’opérations,  etc.  Quand  on  veut  bien  lu- 
ter  une  cornue  ou  un  matras , par  exemple,  on  les  plonge  dans 
la  terre  délayée  en  bouillie  claire,  et  on  lait  sécher  la  couche  de 
terre  au-dessus  du  feu,  en  les  tournant  toujours  ; quand  le 
vase  est  froid,  on  donne  une  seconde  couche,  et  ainsi  de  suit^. 
Lorsqu’on  emploie  de  la  terre  ça  pâte  épaisse  et  que  l’on  ap- 
plique à la  main  , la  couche  n’est  jamais  à beaucoup  près  si 
uniCorme,  et  ne  peut  être  aussi  peu  épaisse.  , 

Lorsque  la  température  à laquelle  le  lut  doit  être  soumis  est 
très  élevée,  on  se  sert  d’un  mélange  d’ argile  à potier  et  de  sa- 
ble ou  de  Grès.  On  fait  tremper  1 partie  de  terre  dans  l’eau,  et 
quand  elle  est  bien  unlfornuhuent  délayée , on  y incorpore  par 
la  malaxation  .1  parties  de  sable.  Ce  lut  s’applique  sur  les  objets 
préalablement  mouillés , en  l’y  comprimant  et  unissant  la  sur- 
face avec  la  main  mouillée. . 

Avec  1 partie  de  creusets  pilés  ou  de  la  terre  servant  à la  fa- 
brication dé  ces  vases , calcinée  et  broyée , et  5 parties  d’argile 
plastique  réfractaire , convenablement  humectée,  on  fait  un  très 
bon  lut,  que  l’on  doit  battre  de  temps  à autre  pendant  qu’il 
se  dessèche , pour  éviter  les  fendillements  considéradiles  qu’il 
éprouve. 

ISn  ajoutant,  à la  matière  qui  compose  le  lut,  dë  la  ûlasse  ou 
du  crottin  de  cheval,  ou  obtient  une  pâte  capable  de  mieux  ré- 
sister, sans  se  fendre  , .aux  variations  de  température.  On  em- 
ploie en  crottin  de  cheval  la  moitié  du  volume  de  l’argile  , que 
l’on  délaie  bien  , et  dans  laquelle  on  introduit  par  malaxation 
le  crott'm  et  quatre  fois  son  poids  de  creusets  pilés  ou  dë  bonne 
mrgile  calcinée.  - 

' Quand  la  fissure  qu’il  s’agit  de  boucher  donne  passage  à des 
yapeuÿ'S  acides,  on  la  recouvre  dlabord  d’une  coudie  d’argile 
pétrie  assez  durc^  que  l’on  recouvre  avec  le  lut  précédent. 

. Le  lut  gràs  est  employé  avec  avantage  pour  des  appareils  de 
chimie  ; il  oiTre  beaucoup  de  résistance  quand  ü est  bien  appli- 
qué ; on  le  prépare  en  incorporant  de  l’argile  légèrement  cal- 
cinée r passée  au  tamis  de  sbie,  avec  de  fhuilë  de  lin  rendue 

..  ... 
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siççative  par  la  Htliarge  ou  épaissie  par  la  chaleur,  et  battant 
la  masse  avec  beaucoup  de  soin.  • j 

Pour  fixer  les  mauometres  <les  cliaudières  à vapeur,  luter  le 
trou  d’homme,  ou  joindre  des  tuyaux,  on  se  sert  d’un  autre  lut 
gras,  que  l’on  prépare  avec  de  l’huile  siccative  broyée  avec  la 
céruse,  dans  laquelle  on  verse  du  miniqin  ; le  tout  doit  être  bien 
battu.  , , ’ ' 

On  copserve  ces  4eux  Iuts,coiçiue  les  couleurs  à riruile,daas 
de  la  vessie,  ou  bien  en  les  cornprimant  daps  un  vase  rjue  l’ou 
jrecouvré  d’une  vessie.  ' , .■ 

Dans  beaucoup  de  cas,  lorsqu’il  ne  s’agit  que  de  solidifier  le^ 
bouchons  d’un  appareil  de  chimie , ou  ’se  sert  d’une  pâte  faiu 
avec  de  la  farine  de  graine  de  lin  ou  de  la  pàte  d’amandes  bise 
provenant  des  tourteaux,  et  dg  la  colle  de  pâte  que  l’on  malaxa 
ou  que  l’on  bat  bien  ensemble  ; le  derniér  est  de  beaucoup  pré* 
dérable.  11  faut  les'appliquerassez  solidjtis  pour  qu’ils  n’adhèrent 
pas  aux  doigts,  en  humectant  légèrement  la  partie  sur  laquelle 
ou  les  place , les  biep  compriimu-  et  unir  la  surface  avec  les 
doigts  mouillés.  Eu  recouvrant  ces  luts  avec  des  bandes  de  pat 
piei'.cnduit  de  colle,  on  augmente  beaucoup  leur  solidité,  et  si 
on  les  a laissé.sédier  avant  de  faire  servir  les  vases,  ils  résistent 
parfaitement  â l’action  des  acides.  ■ . • 

Une  pâte  faite  avec  de  la  farine  délayée  dans  l’eau  froide , et 
à laquelle  on  a ajouté  un  peu  de  sel  marin,  se  dessèche  par  la 
chaleur,  et  produit  une  bonne’ fermeture  ; le  sel  permet  à l’eau 
de.  pénétrer  les  luts  quand  on  veut  démonter  les  appareils. 

Le  blanc  d’œuf  mêlé  avec  de  la  chaux  éteinte  ( la  chaux  vive 
solidifie  trop  vivement  la  masse)  forme  un  lut  très  solide,  que 
l’on  se  pirocure  en  imprégnant  de  blanc  d’œuf  des  Irondes  de 
toile  que  l’on  saupoudre  de  cbaux  éteinte,  et  que  l’on  appU- 
que  immédiatement.  La  farine  substituée  à la  chaux  produit 
également  un  très  bon  lut,  auquel  onalonne  lieaneoup  de  soli- 
dité en  le  recouvrant  d’un  mélange  épais  d’huile  de  lin  et  de 
blanc  de  plomb. • . • ’ 

Quand  on  a besohidc  ce  lut  en  quantité  plus  considérable ,, 
en  se  s<:rt  de  sérum  de.  sang  de  bœuf  ou  d’autres  animaux. 

U.  Gaultiee  de  Cladbht. 

LUZERNE,  Mcdicaga  {Agric.)  La  culture  de  la  liiiemu 
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est  une  des  jdus  profitables  qne  le  cullivatcur  puisse  entre- 
prendie,  mais  il  faut  qu’il  y donne  tous  ses  soins,  et  qu’il  ne 
craigne  pi>s  d’y  faire,  en  labours,  en  engrais,  en  sarclage  et  au- 
tres opérations  préparatoires,  toutes  les  avancés  propres  à en  as- 
surer le  succès. 

Toutes  les  bonnes  terres  franclies  , ni  trop  légères,  ni  trop 
fortes,  abondantes  en  liunius,  et  dont  la  couche  supérieure  est 
au  moins  de  18  à 25  centimètres  d’épaisseur,  soiit  propres  à 
la  luzerne,  quand  elles  ont  été  Convenablement  préparées. 

Trois  labours  au  moins  lui  sont  nécessaires,  et  ne  suffiraient 
pas  si  le  sol  était  compacte  ou  n’avait  pas  été  remué  depuis 
long-temps.  Après  l’action  dé  la  cliamie  vient  celle  de  la  pio- 
che pour  couper  les  racines,  et  de  la  herse  pour  ameublir  la 
terre.  Le  premier  labour  doit  être  fait  en  été,  après  la  moisson; 
le  second  vers  la>  fin  de'l’autoinne , et  le  troisième  au  printemps 
suivant  Le  premier  ne  saurait  être  trop  profond , le  second  et 
le  troisième  n’ont  pas  besoin  de  l’être  autant. 

C’est  en  pratiquant,  les  deux  derniers  labours  qu’on  emploie 
les  engrais.  Toits  conviennent,  en  ayant  le  soin  d’euierrer 
davantage  ceux  qui  sont  moins  décomposés. ou  plus  dilHcile- 
ment  décomposables  , bien  sûr  que  les  racines  de  la  plante  les 
atteindront  bientôt. 

Si,  en  même  temps  qu’on  prépare  la  terre;  oij  veut  lui  fair» 
porter  quelques  récoltes,  il  faut  choisir  paiipi  les  plantes  sar- 
clées celles  qui  eiVritent  le  moins  lé  sol,  et  leur  donner  soigneu- 
sement les  sarclages  qu’elles  exigent , et. dont. la  luzerne  pro- 
fitera. 

Aux  labours  succèdent  les  hersages  et  lès  roulages.  Il  importe 
que  la  surface  du  sol  soit  parfaitetnent  divisée-,  ameublie,  ré- 
galée, aplanie,  débanussée  de  pierres , de-racines  et  de  mau- 
vaises herbes.  Il  faut  que  chaque  plant  de  hizerne  puisse  s’-en- 
fdiicer  perpendiculairement,  sans  obstacles  et  sans  être  détourné, 
même  par  des  mottes  de  terre  dures  et  stériles. 

Alors,  par  un  temps  convenable  et  le  sol  étant  frais,  on  pro- 
cède à la  seinaille.  La  graine,  bien  choisie,  bien  épurée,  et  sur- 
tout ne  contenant  point  de  ^cuscute,  se. répand  à la  volée,  à 
raison  de  25  A 30  kilog;  par  Iiectai'e.  Une  herse  légère  ou  un 
grand  râteau  passé  une  ou  deux  fois  suffit  pour  recouvrir  la 
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gr^üne,  qui  ne  doR  pas.  ctrn  entei:rée.  de  beaucoup  plus  qn^un 
pouce  pour  bien  lever.  Après  la  herse,  on  passe  le  rouleau,  qui 
raffermit  le  sol,  et  tiept  la  semence  rapproché^  des  molécules 
de  terre  qui  les  abritent  en  attendant  qu’elles  les  nourrissent. 

, Le  sarclage  des  mauvaises  herbes,  et  l’administration  d’engrais 
liquides  ou  pulvérulents,  si  le  terrain  n’a  pas  été  d’abord  forte- 
ment fumé,  sont  des  soins  dont  il  faut  s’occuper  quand  la plante 
est  levée.  La  culture  de  la  luzerne  consiste  ensuite  à détruire' 
chaque  année  les  mauvaises  herbes  par  des  sarclages  et  des  her- 
sages superficiels , et.  à hùlei:  sa  croissance  par  des  engrais  et  des 
amendements. 

Une  luzerne  peut  durer  de  cinq  à quinze  ans,  .selon  les  in-  . 
fluences  du  climat  et  du  sol,  ou  les  vueS  du  cultivateur.  M.  Dail- 
ly,  dans  sa  ferme  de  Trappes,  ne  la  conserve  ^ue  cinq  ans,  et 
ne  la  ramène  que  tous  les  quinze  ans  sur  le  même  champ.  Il 
augmente  sipguhèrenrent  le  produit  de  sa  récolte  en  mélan- 
' géant  dans  la  semence  un  peu  de  graine  de  sainfoin  à deüx 
coupes. 

Indépendamment  de  sa  grande  valeur  intrinsèque,  la  luzerne 
influe  d’une  manière  énergique  sur  la  restauration  du  sol.  Elfe 
s’accommode  surtout  des  climats  cliauds  et  des  printemps  secs. 

Le  baronHlrud  a vérifié  que,  pour  la  reproduction  du  laitj  elle 
est,  à poids  égal , dans  un  rapport  pau-fait  avCc  le  trèfle.  Ses  ob- 
servations l’ont  aussi  porté  à croire  qu'une  bonne  luzernière, 
bien  entretenue,  pouvait  donner  enaine  année  et  par  chaque 
joumal.de  six  à huit  charges  de  fumier  à consacrer  à d’autres 
■ terrains,  indépendamment  de  l’augmentation  provenant  de  l’ad- 
dition de  la  litière.  Il  denàeuredans  le  sol,  lorsqu’on  rompt  la 
luzernière  , au  moins  huit  à neuf  charges.de  fiimier,  qui  sont 
au  moins  l’intérêt  des  avances  faites  poiir  son  établissèment. 
Tous  les  deux  ou  trois  ans , on  soutient  la  fertilité  dù  sol  par 
l’emploi  d’engrais  et  d’amendements  convenables.  Il  Çaut  éviter 
les  engrais  qui  renfermeraient  des  graines  de  plantes  nuisibles. 

Les  amendements  alcalins  se  répandent  an  .printemps  , lorsque 
la  plante  commence  à pousser;  les  marnes  en' automne  ou  fiu 
. ■ commencement  de  l’hiver,  pour  avoir  le  temps  de  se  déliter;  on 
détruit  les  mousses  a,vec  la  herse  ordüwirc , la  herse  bataille 
ou  autre  instrmncntfSeinblable.  . • ' ' , 
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On  â indiqué  des  moyens  dé  prolonger  la  durée  des  vieilles 
luzernes  au  moyen  d’engrais,  d’amendements  et  de  rema- 
niements superficiels  du  sol  à l’aide  du  scarificateur  ; mais, 
tout  compense , il  vaut^infiniment  mieux  les  retourner  quand 
elles  entrent  en  decàdencé  , en  les  traitant  à l’exemple  de 
M.  Dailly. 

Les  engrais  Ct  les  amendements  soutiennent  la  vigueur  natu- 
relle de  la  plante,  lirais  ne  la  lui  reii4eht  pàs  lorsque,  par 
exemple,  le  fonds  vient  à lui  manquer  ou  à la  contrarier.  Ces 
moyens  ne  peuvent  pas  non  plus  repeupler  les' places  vides,  que 
l’on  a toujours  tenté  sans  succès  de  regarnir  par  des  semis  4 ct 
l'usurpation  des  mauvaises  herbes , dont  il  ii’est  pas  possible  de 
se  débarrasser  par  le  sarçlagc , finit  par  souiller  le  sol  pour 
long-telnps.  ‘ 

• La  luzerne  jieut  rappoVter  en  France  de  I6'à  190  quintaux 
métriques  de  fourrage  sec  par  an’  et  par  hectare.  Ses  pro- 
duits, soit  en  vert,  soit  en  scc,  conviennent  également  à la  nour- 
riture des  animaux.  Il  ne  faut  la  ramener  sur  le  même  terrain 
qu’à  un  intervalle  proportionné  à' là  longueur  de  temps  qu’elle 
y a passé.  Les  plantes  oléagineuses  et  textiles  la  remplacent 
avantageusement , lorsque  toutefois  on  a préparé  et  nettoyé  le 
■terrain  au  moins  par  une  culture  sarclée.-  Sodlaxge  Bodin. 

MACHEFER;  (Tcc/innhgir.)  Toutes  les  hôoilles  renferment 
une  proportion  plus,  ou  moins  considérable  de  cendres  formées 
de  différents  oxides  terreflx  utd’o.xide  de  fer,  qui,  soumis  à une 
température  élevée,  sè  'frittent  plus  ou  moins  fortement.  Ces 
agglomérats  tombent  sous  la  grille  des  fourneaux  avec  la  par- 
tie de  coiiib  istible  qui  a échappé  â-Tâ'clion  de  l’oxigène,  et  que 
l’on  séparé  mécaniquement.  Le  mâchefer  est  dur,  assez  fria- 
ble, caverneux  à l’intérieur,  ct  plus  ou  moins  lisse  à l’exté- 
rieur. On  l'emploie  souvent  pour  ferrer  les  roütes  ; quelquefois 
on  s’en  sert  aussi  pour  tliuiinuer  l'humidité  des  appartements 
par  bas  , ious  les  paï  quéls  desquels  ofi  en  forme  une  couche  de 
quelques  centimètres'.  ■ 

Sous  le  rapport  de  l’agriculture Ai.  Thouin  en  a fait  une 
utile  application  pour  empccher'lcs  plantes  des  serres  d’être  at- 
taquées parles  vers:  les  plantes  changées  de  pots,  et  la -terre 
bien  renouvelée  pour  en  séparer  les  vers  qui  pourraient  y ad- 
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Itérer^  on  les  réunit  sur  une  aire  que  l’on  a garnie  d’une  oouche 
de  1 5 à 16  centimètres  de  mâchefer  que  les  vers  ne  peuvent  tra- 
verser. , , ; . _ - 

Le  mâchef»  peut  aussi  être  introduit  dans»  la  confection  des 
briques,  qui  devienn«it  moins  facilement  friables,  uiàU  qui  né 
peuvent  être  employées  que  pour  le»  constructions.  • 

Quand  on  veut  qu’un  puisard  serve  le  plus  long-temps  pessn* 
ble,  il  faut  en  rendre  les  parois  et  surtout  le  fond  très  perméable, 
ce  à quoi:  on  parvient  facilement  en  y mettant  une  couche  de 
mâchefer.  . , H.  GAtJLTiEa  de  Glaubrt. 

MACHINES  EN  GÉNÉRAL,  {Mécantijim.)  Bien  qu’on  établisse 
ordinairement  entre  les  qiachines  et  les  outils  une  différence, 
fondée  sur  la  complication  ou  l’importance  des  objets  qu’on  dé- 
signe par  l’un  de  ces  noms,  nous  n’adopterons  pas  cette  distipc- 
tionj  assez  incertaine  dans  beaucoup  de  cas , et  nous  appellerons 
machine , un  instrument  ou  un  système  quelconque  de  pièces  | 
destiné  à transmettre,  ou  à modifier  l’action  d’une  force.  Ainsi , 
la  machine  à vapeur  reçoit  la  puissance  développée  par  la  com- 
bustion de  la  houille,  et  la  communique  aux  rouages  de  l’usine 
qu’elle  met  en  mouvement.  Ainsi  encore , . en  franchissant  d’ua 
seul  pas  la  distance  qui  sépare  des  machines  les  plus  délicates , 
cette  admirable  création  du  génie  j nous  trouvons  dans  l’archet 
flexible  de  l’borlôger  une  machine  d'un  autre  genre  qui  ti'ans- 
met  la  puissance  de  la  main  de  cet  artiste , .au  cylindre  l^er 
monté  sur  son  tour,  pour  en  détacher  une  parcelle  infiniment 
petite. 

Dans  la  définition  que  nous  venons  de  .donner,  nous  avons 
énoncé  la  conséquence  d’un  principe  également  démontré  par 
l’expérience  et  par  la  théorie  : c’est  que  la  mécanique , quelle 
que  soit  la  combinaison  de  sesicyiers  de  ses  roues  dentées  et 
de  ses  autres  organes , ne  crée  pas  la  force , et  ne  parvient  qu’à 
la  modifier.  Elle  fait  gagner  en  puisssmce  ce.  qu’elle  fait  perdre 
en  vitesse,  ou  bien  en, vitesse  -ce  qu’elle  fait  perdre  en  puis- 
sance ; mais  elle  est  si  peu  créatrice  qu’elle  ne  peut  même  pré- 
venu'-la.  déperdition  d’une  ci^rtalnc  quantité  de  la  puissance, 
déperdition  d’autant  plus  consldcr-able  que  le  système  des  or- 
gafies  employés  est  moins  bien  disposé  et  moins  bien  exécute. 

On  peut  avoir  pour  but,  dausles  applications,  de  cominu.- 
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niquer  l’action  du  inoteur  à la  première  pièce  des  macliines*  qui 
exécutent  le  travail,  ouitien  d’opérer  ce  travail  même.  Ainsi, 
dans  les  filatures,  unejpue  hydraulique  fait  marcher  desengre- 
nages et  des  arbres  de  couche',  dont  la  fonction  est  de  mouvoir 
la  ]>oulie  de  commande  des  cardes  , et  des  autres  machines  qui 
agissent  immédiatement  sur  la  laine  ou  sur  le  coton. De  là  résulte 
une-distinction  très,  importante;  les  premières  de  ces  machines, 
c’est-à-dire  la  roue  hydraulique,  les  arbres  de  couche  et  les  autres 
organes  de  transmission , ayant  seulement  pour  objet  la  répar- 
tition de  la  force  entre  les  diverses  machines  travaillantes,, 
auront  acquis  leur  plus  haut  degré  de  perfection,  si,  à une  con- 
struction solide  et  économique,elles  joignent  l’avantage  de  com- 
muniquer la  puissance  avec  la  moindre  déperdition  possible. 
Aussi  leurs  proportions  devront-elles  être  réglées  selon  les  lois 
de  l’équilibre  et  du  mouvement , c’est-à-dire  selon  les  lois  de  la 
mécanique  rationnelle.  Il  faudra  pour  les  établir  convenable- 
ment des  calculs  trop  souvent  remplacés  par  une  aveugle  rou- 
tine , et  dont  l’omission  entraîne  au  moins  la  perte  de  grands 
avantages , lorsqu’elle  n’est  pas  suivie  des  plus  cruelles  décep- 
tions. - 

Les  machines  travaillantes , au  contraire,  ayant  pour  fin  prin- 
cipale l’exécution  de  l’ouvrage,  devront  tout  subordonner  à 
la  bonté  de  cette  exécution , et  le  constructeur  ne  devra  pas  hé- 
siter à sacrifier  une  partie  de  la  puissance , s’il  est  nécessaire  de 
le  faire , pour  y parvenir.  Les  calculs  de  la  théorie  lui  seront 
donc  moins  rigoureusement  nécessaires  que  l’expérience  du  tra- 
vail et  de  l’efiet  de  ses  machines. 

C’est  par  cette  raison  qu’on  voit  des  mécaniciens  à peu  près 
étrangers  aux  méthodes  scientifiques , n’en  être  pas  moins  fort 
habiles  dans  leur  spécialité,  lorsque  cette  spécialité  a pour  objet 
des  machines  travaillantes.  Mais  quoique , par  une  Confusion 
d’idées  assez  fréquente,  on  en  tire  souvent  des  arguments  con- 
tre l’utilité  de  la  théorie  en  mécanique,  il  n’en  est  pas  moins 
vrai  que , quand  il  s’agit  des  moteurs  et  des  organes  destinés  à 
la  transmission  des  forces,  l’absence  du  calcul. occasionne  au 
moins  une  déperdition  considérable  de  ces,  forces , et  peut  même 
entraîner  dans  les  entreprises  les  plus  ruineuses.  Les  industriels 
ne  juraient  donc  trop  se  rappeler  les  distinctions  que  nous  ve- 
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nons  d’établir,  et  se  persuader  que  la  fdnliàtion  de  leurs  usines 
réclame  aussi  bien  la  division  du  travail  et  lé  concours  de  plu-p- 
sieurs  études  fort  différentes,  que  les  operations  mêmes  qui  doi- 
vent y être  exécutées,  . ■ V . ' ’ 

La  construction  des  machines  a fait',  de  nos  jours,  d’iminen> 
ses  progrès.  La  puissance  des  chutes  d’eau , celle  de  la  vapeur , 
tous  les  agents  physiques  et  chimiques,  ont  été  mis  à contribu- 
tion avec  plus  de  discernement  et  d'avantage.  Des  découvertes 
nombreuses,  des  perfectionnements  plus  nombreux  encore, 
ont  changé  la  face  de  toutes  les  industries , et  relégué  si  loin  et 
si  rapidement  les  méthodes  anciennes,  que  les  établissements 
restés  stationnaires  depuis  vingt-cinq  à trente  ans  ne  laissent 
plus  reconnaître  l’époque  de  leur  création  , et  semblent , quant 
à leurs  dispositions  intérieures,  dater  d’un  ou  de  deux  siècles. 
Les  fonderies  ont  apporté  les  modifications  les  plus  heureuses  A. 
leurs  procédés , mis  à la  disposition  des  mécaniciens  une  nm- 
tière  susceptible  de  prendre  toutes  les  formes  et  de  se  travaUler 
avec  facilité , et  les  ont  affranchis  de  l’obligation  où  se  trou- 
vaient,leurs  devanciers  de  choisir  entre  le  fer  et  le  bois , pour 
l’cxéculion  de  beaucoup  de  pièces  qui  devenaient  excessivement 
phères  lorsqu’on  les  fabriquait  en  fer  forgé,  ou  d’un niauvais 
emploi  si  l’économie  faisait  donner  la  préférence  au  bois.  Des 
moyens  très  variés  de  constru'ire  économiquement  des  organes 
mécaniques , et  d’en  augmenter  la  précision , se  sont  multipliés 
dans  une  proportion  prodigieuse , et  nous  citerons  an  nombre 
de  ees  moyens  qui  influent  sur  l’avenir  d’un  art , l’emploi  main- 
. tenant  très  répandu  dos  tours  à chariot.  Bientôt  aussi , nons  l’es- 
pérons , des  machines  à raboter  les  métaux , moins  dispendieuses 
• que  celles  qui  existent  maintenant , se  répandront  dans  nos  ate- 
liers. En  permettant  d’appliquer  des  moteurs  puissants  à l’exé- 
cution des  cylindres  et  des  plans , et  d’améliorer  infiniment  cette 
exécution,  les  ^appareils  dont  nous  venons 'de  parler  exercent 
sur  le  prix  et  la  perfection  des  nouvelles  machines,  une  in- 
fluence utile  et  importante.  Enfin,  chaque  jour  voit  éclore  dans 
tous  les  genres  de  nouvelles  améliorations  qu’il  ne  nous  est  pas 
possible  de  signaler,  parce  qu’il  nous  faudrait  passer  en  revue 
tous  les  arts  ; mais  qui , malgré  l’étendUe  des  progrès  obtenus 
jusqu'à  présent , perpiettent  d’en  espérer  de  plus  vastes  ènçore, 
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sans  qu’il  soit  passiMô  d’assigner  le  terme  de  cette  brillante  car* 
.xière  ouverte  à l’esprit  humain,  ' ' 

Nous  ne  devons  pas  terminer  cet  article  sans  dire  quelques 
mots  sur  l’utilité  des  machines  considérées  dans  leurs  rapport! 
avec  l’économie  industrielle.  Cette  question , quHl  est  si  étrange 
de  voir  eUéoie  controversée , pourrait,  d’après  la  définition  que 
nous  avons  donnée  des  machines,  se  réduire  à demander  s’il  est 
utile  à la  société  que  l’homme  se  serve  de  son  intelligence  pour 
diriger,  l’emploi  dfô  forces  que  la  nature  met  à sa  disposition, 
vers  des  travaux  que  ses  mains  seules  ne  pourraient  exécuter^ 
Nous  ne  nous  arrêterons  pas  à discuter  une  question  que  la 
bon  .sens  décide  pour  ainsi  dire  avant  qu’elle  soit  posée,  tt 
nous  laisserons  aux  économistes  le  soin  de  la  développer. 

Toutefois,  nous  ne  nierons  pas  qu’il  n’arrive  souvent,  par 
^Ke  d’une  trop  grénde  fabrication  ou  d’ipnovations  brusque* 
ment  apportées  dans  un  art , quelques  malheurs  particuliers^ 
Gés  malheurs  font  prendre  le  change  aux  personnes  qui  n’exa> 
minent  pas' les  événements  sous  toutes  leurs  faces;  mais  ils  ne 
sont , en  réalité , que  des  déplacements  de  valeur  ou  d’indus^ 
trie , dont  les  résultats  fâcheux  sont  compensés  largement  par 
jun  accroissement  du  bien-être  général.  Au  reste,  U. est  fort  rarq 
que  les  perturbations  qui  résultent  d’une  surabo.ndancè  de  pro- 
duits ou  d’une  découverte  inattendue,  atteignent  d’une  manière 
bien  grave  l’homme  sage,  dont  lès  entreprises  . sont . prcqior- 
tionnées  à ses.  capitaux,  et  qui,  prévoyant  le  rénouvèliement 
prochain  de  ses  maclûnes,  fait  tous  les  ans  des  réductions  sur 
leur  valeur,  et  règle  ses  dépenses  en  conséquence.  L’invention 
d’un  procédé  nouveau  tourne  même  ordinairement  âson  profit, 
parce  que,  maître  de  son  industrie,  il  ne  trouve  dans  le  rem^ 
placement  de  ses  anciens  moyens  de  fabrication- qu’jane  .mc- 
«ure  prévue  , presque  .toujours  facile,  et  dont  l’exécution 
prompte  lui  donne  l’avance  sur  des  conciu'rents  moins  prudents 
ou  inoins  avisés.  .. 

Il  ne  se  rencontre  donc  quelques  inconvénients  dans  les  pro* 
grès  industriels  que  puce  qu’il  en  existe  meme  dans  le  bien  ; et 
c'est  sans  restriction  que  nous  applaudissons  au.x  etforts  de  tant 
d’hommes  habiles  et  honorables,  d.ontksreçhercbesetlegénie 
reculent  incessamment  les  bornes  des  arts-,-  Puisse  la  reconnais— 
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sance  de  leurs  concitoyens  les  payer  dignement  de  leurs  travàltx, 
souvent  trop  pénibles , et  de  la  création’  de  ces  produits  si  notn.^ 
bre.ux  « si  variés , si  utiles  > cpii  contribuent  à l’aisance  générale 
en  augmentant  la  richesse , la  splendeur  et  la  puissance  de  la 
patrie!  J—B.  Viollét. 

MACHINE  A BATTUE.  (Mécanique.)  Il  y a dana  l’industrie 
plusieurs  machines  qui  portent  ce  iiom,  parmi  lesquelles  la 
machine  h battre  les  pieux,  et  la  machine  à battre  les  graine,  sont 
les  plus  importantes.  -La  première  étant  traitée  au  mot  plus 
teclinique  Bokmbttb,  la  seconde  fera  seule  le  sujet  de  cet  ar- 
ticle. 

L’opération  du  battage  des  giains,  que  l’on  désigne  aussi  sous 
le  nom  d^égrenage,  est  l’une  des  plus  importantes  de  l’agricul- 
ture; elle  consiste  à séparer  les  grains  'de  Ta  paille , en  les  dé- 
tachant des  épis  qui  les  contiennent.  Les  instruments . et  les 
machines  dont  nous  allons  nous  occuper  ont  pour  but  d’effec- 
tuer cette  opération. 

L’instrument  le  plus  simple , et  sans  doute  le  premier  dont 
on  a fait  usage  pour  battre  les  grains,  consiste  en  une  gaule  de 
6 à 8 pieds , avec  laquelle  on  frappe  fortement  la  gerbe  conve- 
nablement étendue.  Cet  instrument , s’il  est  le>  plus  simple , 
fournit  aussi  lès  résultats  les  plus  imparfaits  et  les  plus  coûteux. 
Cependant  il  est  encore  employé  dans  quelques  provinces  de  la 
France,  où  il  ne  se  maintient,  il  est  vrai,  que  par  le  peu  d’im- 
portance de  la  culture  des  céréales  dans  ces  contrées. 

Lé  fléau,  qui  n’est  à proprement  parler  qu’Une  modification 
des  gaules,  présente  sur  elles  un  grand  nontbre  d’avantages  qui 
nOus  engagent  à l’étudier  en  détail.  Bon  usage  est  général  en 
F rance , et  date'  des  temps-  les  plus  -reculés.  Cet  instrument  est 
composé  de  deux  parties  i l’une  est  un  morceau  de  bois  tourné, 
et  Fautre  un  siiiiple  bâton. -Dans  le  midi  de  la  France,  la  partie 
tournée , qui  est  la  plus  courte,  sert  de  manche  à l’autre  ; c’est 
le  contraire  dans  le  Nord.  Bans  le  Midi , le  manche  porte , sui- 
vant son  axe.ct  à l’une  de  ses' extrémités;  un  petit  tourillon. eu 
fer,  terminé  par  une  tête,  qui  n’est,  planté  dans  le  bois. qu’ après 
avoir  traversé  les  -deux  extrémités  d’un  nerf  de  boeuf  disposé 
de  inanièro'à  former  un  anneau-;  dans  cct-anneau  est  engagée 
une  boucle  eft  cuir'fi-xéé  à l’extrémité. dû  bâton,  qu’on  ajipelle 
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lyolée,  au  moyen  de  cordes  à boyaux  ou  de  lanières  de  cUir. 
Cet  assemblage  des  deux  parties  qui  composent  un  fléau  a pour 
but  de  permettre  une  articulation  facile  dans  tous  les  sens. 
Dans  le  Nord , on  obtient  le  même  résultat  en  réunissant  le 
manche  et  la  volée  du  fléau  par  une  peau  d’anguille  dans  la* 
quelle  ou  introduit  les  deux  parties , et  qu’on  lie  ensuite  forte- 
ment sur  chacune  d’elles,  en  les  laissant  distantes  de  8 à 10  cen- 
timètres. Ce  moyen  est  beaucoup  moins  parfait  que  celui  que 
nous  venons  d’indiquer. 

Pour  se  servir  du  fléau , l’ouvrier  le  saisit  par  le  manche , et 
le  soulevant  avec  force  et  vitesse , imprime  à la  partie  libre 
un  mouvement  circulaire  tel,  qu’à  la  fin  de  chaque  révolution 
elle  vient  frapper  dans  toute  sa  longueur  la  gerbe  préalable- 
ment étendue  sur  une  aire.  Ce  travail  est  des  plus  pénibles  et 
fatigue  en  peu  d’instants  l’homme  le  plus  robuste , surtout  si 
l’instrument  est  un  peu  lourd.  11  résulte’ de  nombreuses  expé-- 
riences  qu’un  bon  batteur  ne  frappe  moyennement  que  ttente— 
sept  coups  dans  une  minute. 

Les  résultats  que  l’on  obtient  par  l’usage  du  fléau  laissent 
encore  beaucoup  à désirer,  car  rarement  tous  les  grains  sont 
détachés  de  la  paille,  et  celle-ci  assez  brisée  pour  servir  de 
nourriture  aux  bestiaux.  Les  effets  du  battage  au  fléau  varient 
beaucoup  suivant  les  pays;  ainsi , dans  le  Nord,  un  homme  ne 
bat  que  50  gerbes  dans  sa  journée , tandis  que  dans  le  Midi , il 
peut  en  battre  jusqu’à  80.  D’où  il  résulte  que  le  prix  du  battage 
comparé  à la  valeur  vénale  du  rendement  en  grains , est  de  3 
p.  0/0  dans  le  département  de  la  Haute-Garonne  et  de  8 1/2 
p.  0/0  dans  le  département  de  l’Isère.  Cette  différence  provient 
sans  doute  de  l’état  de  sécheresse  de  la  gerbe  qui^est  beaucoup 
^ plus  grand  dans  les  pays  chauds , et  peut-être  aussi  de  la  ma- 
nière d’employer  le  fléau.  Malgré  l’imperfection  de  ses  effets  , 
les  résultats  que  nous  venons  de  citer  nous  portent  à penser 
que  le  fléau  luttera  long-temps  encore  contre  les  différentes 
machines  dont  nous  allons  parler , et  toujours  avec  avantage 
dans  les  opérations  de  peu  d’importance. 

' lioiileaüx  à dépiquer.  On  désigne  sous  ce  nom  des  machines 
d’un  usage  très  ancien , puisqu’on  retrouve  dans  les  livres 
saints  la  description,  de  machines  semblables  employées  çliez 
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les  Hébreux , les  Éjjyptiens  et  les  Carlbaginois.  Ces  machines 
consistent  en  de  gros  rouleaux  de  pierre  cylindriques  et  quel- 
quefois coniques , cannelés  ou  armés  de  petites  palettes  en  bois. 
Ces  rouleaux  sont  traînés  sur  l’aire  couverte  de  blé,  par  un  seul 
ou  plusieurs  chevaux.  Les  rouleaux  à dépiquer  sont  encore  em- 
ployés de  nos  jours  dans  la  pjiipart  des  pays  chauds.  En  ' Es- 
pagne, cette  machine  porte  le  noni  àt  tri  Ko en  Italie,  elle 
s’appelle  ritolo  ou  battidorc.  Nous  ne  parlerons  en  détail  que 
du  ro»/eau  employé  dans  les  départements  de  la  Haute-Garonne 
et  du  Lot-et-Garonne,  parce  qu’il  nous  semble  plus  parfait'que 
tontes  les  autres  machines  de  ce  genre  dont  nous  vénons  de 
citer  les  noms.  '' 

Ce  rouleau  est  composé  d’un  tronc  d’arbre  de  l”,0Oyi  1®,50  . 
de  longueur,  et  de  0”,40  à 0'",60  de  diamètre , sur  lequel  on  à 
fixé  à distance  égales  et  parallèlement  à l’axe  des  pièces  de  bois 
qui  lui  donnent  l’apparence  d’une  roue  d’engrenage  dont  les 
dents  auraient  une  très  grande  longueur.  Ces  pièces  de  bois 
sont  quelquefois  creusées  sur  leur  face  extérieure  et  dans  toute 
leur  longueur  d’une  rainure  qui  multiplie  les  poiuts  de  contact 
et  augiAente  l’effet  de  la  machine.  Le  rouleau  ainsi  construit 
est  naturellement  légèrement  conique , ce  qui  facilite  scs  mou- 
vements sur  Faire.  De  chaque  côté  du  rouleau  et  suivant  son 
axe  sont  plantés  des  tourillons  en  fer  destinés  à recevoir  des 
pièces  .de  bois  qu’on  réunit  par  des  traverses,  et  auxquelles 
sont  attachés  les  traits  des  chevaux. 

La  simplicité  de  cette  machine  la  rend  d’un  usage  très  com- 
mode et  la  met  à la.  portée  dç  tous  les  Sgricullcurs , puisqu’on 
estime  qu’elle  ne  coûte  moyeaneirient  que  30  à 40  fr.  Ses  effets 
sont  d’ailleurs  très  avantageux,  car  un  cheval  et  son  conduc- 
teur, un  ouvi'ier  et  quatre  ouvrières,  peuvent  dépiquer  20  hec- 
tolitres de  blé  par  journée  de  travail,  ce  qui  établit  le  prix  de 
revient  a 55  cent,  par  hectolitre,  y conipris  le  nettoiement ,'  et , 
comparé  A la  valeur  vénale  du  produit  en  grain,  à 3 ou  3'  1/2 
p.'  0/Q.  Ces  résultats , de  beaucoup  supérieurs  à ceux  que  l’on 
obtient  par  l’emploi  du  fléau,  ne  sont  pas  les  seyls  avantages 
du  rouleau  à dépiquer  ; l’opération  , beaucoup  plus  prompte , 
d’une  part,  brise  en  outre  beaucoup  tnieux  la  paille,  et  la  rend 
plus  propre  aux  usages  d’une  ferme. ' ' 
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Machines  imitant  l’action  du  Jléau.  Oa  a inventé  eu  France  et 
dans  les  pays  étrangers  plusieurs  machines  qui  ont  pour  but  de 
mettre  en  mouvement  un  grand  nombre- de  fléaux  auxquels  on 
présente  la  gerbe  , et  sur  laquelle  ils  agissent  de  la  même  ma- 
nière que  les  fléaux  à bras  j mais  aucune  de  ces  machines  n> 
présenté  assez  d’avantages  pour  que  son  usâge  devînt  utile  et 
général.  Nous  nous  bornerons  donc  à citer  les  noms  .de 
MM.  Focster  de  Hausen,  Rey  de  Plauaza  ,.etde  MaroUes,  qui 
sont  les  inventeurs  des  meilleures  machines  de  ce  genre,  et  à 
dire  quelques  mots  d’une  macliine  imitant  l’action  du 
fléau,  fort  ingénieuse,  mais  dont  l’expérience  n’a  pas  encore 
constate  les  avantages  que  nous  croyons  devoir  lui  supposer. 
Cette  machine  a l’apparence  d’un  char  ; elle  est  coinppsée  de 
quatre  roues  d’égal  diamètre,  dont  le  mouvement , qui  résulte 
de  celui  que  le  cheval  imprime  à toute  la  macliine  en  la  traî- 
nant ,'  se  communique  i des  leviers  qui  soulèvent  chacun  un 
système  de  six  fléaux.  Chaque  roue  porte  son-  système  indépen- 
dant des  autres,  de  manière  à ce  que  le  inçuvement  circulaire 
que  doit,  décrire  la  machine  sur  l’aire  où  est  étendu  le  blé , 
communiquant  à chacune  de  ses  roues  des  vitesses,  différentes , 
suivant  le  rayon  du  cercle  qu’elle  décrit , ne  produise  aucune 
influence  sur  l’ensemble  des  fléaux.  Chaque  système  bat  quatre 
fois  pour  une  révolution  de  la  roue  qui  le  commande.  Ou  a sup- 
posé , dans  la  construction  de  cette  machine  , que  les  chevaux 
marchent  au  trot , ce  qui  les  fatigue  beaucoup  moins , surtout 
sur  la  gerbe,  que  le  grand  trot  ou  le  galop.  Nous  pensons  que 
cette  machine  présente  de  grand.s avantages,  car  outre  l’effet  des 
fléaux,  qui  représente  le  travail  de  quarante-hviit  à cinquante 
batteurs,  les  chevaux  agissent  encore  , par  leur  piétinement , 
comme  dans  le  dépiquage  au  rouleau.  . 

Machine  à égrener.  La  machine  dont  nous  allons  nous  occu- 
per à été  invente,  il  y a environ  trente  ans,  par  André  Muikle, 
mécanicièn  écossais,  et  est  reconitne  par  les  agriculteurs  de  la 
Grande-Bret  gne  comme  la  plus  parfaite  de  toutes  celles  qu’ou 
a . appliquée  au  battage  des  grains,  Cette  opinion  est  aussi  celle 
d’un  grand  nombre  d’agriculteurs  français,  parmi  lesquels  nous 
devons  citer  M.  le  comte  de  Lasteyrie,  à qui  nous  devons  l’ilii- 
portation  de  cette  machine  ^ et  M.  de  l)ombasle , qui  en  a cal. 
culé  les  efl'ets.  Nous  espérons  que  ce  que  nous  avons  à dire  sur 


MACHINES.  ' 3^5 

la  machine  de  Meikle  fera  partager  à nos  lecteurs  l’opinion  qne 
recommandent  en  l’émettant  les  premiers  agriculteurs  de  notre 
pays. 

La  machine  de  Meikie,  généralement  désignée  sous  le  nom 
de  machine  écossaise,  so^'tit  des  mains  de  son  'inventeur,  compo- 
sée de  plusieurs  cylindres  parallèles  dont  les  effets  étaient  régléa 
de  la  manière  suivanté  : deux  petits  cylindres,  àitt  alimentaires, 
de  même  diamètre,  en  fonte  et  cannelés  dans  leur  longueur, 
étaient  assujettis  à se  mouvoir  ensemble  et  en  sens  inverse  , de 
manière  à saisir  dans  leur  mouvement  la  gerbe  qui  devait  leur 
être  fournie  avec  régularité  , et  à la  présenter  dans  l’intérienr 
de  la  macliine  à un  troisième  cylindre  destiné  à la  battre.  Ce 
cylindre  , appelé  batteur,  portait  qqatre  battoirs  articulés  , à 
charnière,  et  disposés , suivant  les  génératrices , aux  extrémités 
de  deux  diamètres  perpendiculaires.  Chassés  par  la  force  ceU'^ 
trifuge  à laquelle  donnait  lieu  la  grande  vitesse  du  cylindre 
batteur,  ces  battoirs  se  dressaient  dans  le  prolongement  des 
rayons,  et  venaient  frapper  la  gerbe  avec  force  à mesure  qu’eUe 
sortait  des  cylindres  aliioentaires.  Après  le  choc  , les  battoirs  te 
repliaient  sur  le  cylindre , et  ne  se  redressaient  qu’au  moment 
où,  dépassant  l’are  embrassé  par  la  paille , ils  pouvaient  obéir 
de  nouveau  à la  force  centrifuge.  Deux  autres  cylindres  placés 
à la  suite  du  cylindre  batteur  étaient  destinés  à conduire  la 
paille  hors  de  la  machine  et  à la  secouer  de  manière  à en  faire 
tomber  tous  les  grains.  A cet  effet , ils  étaient  garnis  de  râ*- 
teaux  qui,  en  saisissant  la  paille,  la  séparaient , et  exerçaient 
sûnsi  une  sorte  de  peignage  qui  dégageait  parfaite  ment  le  grain; 

La  machine  écossaise  ainsi  composée,  fut  bientôt  augmentée, 
par  Meikle  lui-même,  d’un  torare  à ventilateur,  destmé  à net-r 
toyer  le  grain  à mesure  que  la  nouvelle  machine  l’avait  égrené; 
de  sorte  que  si  l’ingénieur  anglais  ne  chercha  pas  à simplifier 
le  détail  de  la  machine,  il  sut  en  compléter  l’ensemble , et  en 
augmenter  les  effeU  en  la  plaçant  dans  les  conditions  de  U'avail 
les  plus  avantageuses.  On  peut  lire  d^ns  l’excellent  ouvrage  dç 
Louders  la  description  d’une  machine  à égrener  établie  par 
Meikle  dans  la  grange  destinée  à recevoir  les  gerbes,  et  voisine 
de  celle  où  devait  être  renfermée  1a  paille  , tandis  qu’au-dea- 
sou»  sè  uoùvait  le  grenier  à blé  dans  lequel  était  placé  le  larwe 
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faisant'partic  de  la  machine.  Cette  disposition  avantageuse  serait 
à imiter  si  l’on  construisait  encore  des  machines  à egrener  des- 
tinées à rester  fixes  comme  celle  que  nous  venons  de  décrire. 

Deux  constructeurs  distingués,  MM.  Wais , à Londres,  et 
MolardEls,  à Paris  , se  sont  occupés  spécialement  de  la  ma- 
chine écossaise , et  lui  ont  fait  subir  de  nombreuses  modifica- 
tions. Ce  dernier  surtout  est  parvenu  à la  rendre  d’une  extrême' 
simplicité  sans  en  altérer  les  résultats.  Sa  machiue,  telle  qu’il 
la  construit  aujourd’hui,  est  composée  de  deux  cylîndresalimeu- 
taircs  et  d’un  cylindre  batteur  qui,  au  lieu  d’être  armé  de  bat- 
toirs articulés  comme  l’était  celui  de  Meiklc , porte  à sa  surface 
des  lames  de  fer  disposées  en  redents  , de  manière  à avoir  l’as- 
pect d’une  roue  à rocket  qui  aurait  pour  épaisseur  la  longùcur 
du  cylindre.  Ces  lames, viennent  frapper  la  gerbe  de  haut  en 
.bas  au  moment  où  elle  sort  des  cyhudres  alimentaires  et  en 
détachent  parfaitement  les  grains.  La  paille  s’écoule,  à mesure 
que  les  cylindres  alimentaires  la  fournissent,  entre  le  cylindre 
batteur  et  une  enveloppe  aussi  cylindrique , mais  non  concen- 
trique, et  à la  surface  intérieure  de  laquelle  sont  des  lames  en 
fer  disposées  de  la  même  manière  que'celles  des  cylindres  bat- 
teurs. Cette  machine  est  mise  eu  mouvement  par  un  manège 
fort  bien  construit  qui  a mérité  l’attention  de  la  Société  d’en- 
couragement , et  qui  se  trouve  décrit  dans  l’un  de  ses  bulletins. 
Ce  manège,  ainsique  la  machine  elle-même,  est  portatif,  et 
susceptible  d’être  établi  en  plein  champ  ou  dans  l’intérieur  des 
bâtiments.  La  trcuismission  du  mouvement  est  calculée  de  telle 
sorte  que,  pour  chaque  tour  du  manège  , les  cyUndi-es  alimen- 
taires en  font  12  et  le  cylindre  batteur  60.  Loin  me  celui-ci  est 
d’un  assez  grand  diamètre , il  en  résulte  que  la  vitesse  avec 
laquelle  il  frappe  les  épis  est  très  considérable  et  que  les  grains 
sont  lancés  derrière  la  machine  à plus  de  8 ou  10  mètres.  Cet 
effet  a le  grand  avantage  d’épurer  presque  complètement  les 
grains , et  même  de  les  classer  par  ordre  dç  qualité  ; car  les 
plus  lourds , et  par  conséquent  les  meilleurs , sont  lancés  le 
plus  loin. 

. Les  résultats  que  l’on  obtient  par  l’emploi  de  la  machine 
écossaise  sotft  fort  avantageux , car  il  résulte  de  l’expérience 
qu’une  machine  de  la  force  de  8 chevaux  bat  et  nettoie  7-2  à 
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108  hectolitres  de  blé  en  9 heures  de  travail;  il  ne  faut  pour 
le  service  d’une  seiublaLle  machine  que  trois  hommes  pour 
l’alimenter  (dont  deux  manœuvres) , trois  autres  pour  enlever 
et  botteier  la  paille,  et  un  coiulucteiir  de  chevaux  assisté  d’un 
enfant.  Il  lésulie  de  ces  données  , du  prix  d’achat,  et  du  prix 
d'entretien  de  la  machine,  que  le  b.îttaj'e  de  1 hectolitre  de  blé 
ne  revient  qu’A  40  ou  42  cenliiius  pour  une  exploitation 
moyenne.  La  machine  de  M.' Molard  présente  encore  plus 
d’avantage,  comme  on  devait  s’y  attendre. , Ainsi , pour  son 
u<''age,  4 hommes  et  2/chevaux  peuvent,  égrener  80  hectolitres 
de  blé  par  journée  de  travail.  Ce  chiffre  est  très  considérable  ; 
mais  il  est  vrai  de  .dire  qu’il  n’a  lieu  que  pour  le  blé  à paille 
courte  , car  si  la  paille  est  plus  longue  ^ il  se  réduit  à 50  ou  60 
hectolitres. 

Les  avantages  que  présentent  la  machine  écossaise  ou  celles 
qui  sont  construites  sur  le-méipe  principe,  peuvent  donc  être 
résumés  comme  il  suit  : l*'facilité  de  travail;  2°  promptitude 
que  sauront  apptécier  tous  les  bons  agriculteurs  ; 3“  préparation 
delà  paille  telle,  qu’elle  devient  foit  bonne  pour  la  nourriture 
des  bestiaux  ; 4°  reiidement  trouve  supérieur  de  un  vingtième 
sur  tous  les  autres  moyens  de  battage;  5°  et  eiiQn  , économie 
totale  que  nous  rendrons  p|us  sensible  par  le  tableau  sui- 
vant : 

Tableau  indiquant  le  prix  en  francs  du  battage  par  les  diffé- 
rents procédés,  et  sur  des  quantités  variables , de  250  à 2,000 
hectolitres. 
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•!  XoU8  ne  croyons  pas  ùevoir  parler  ici  lie  certains  moyens  de 
battage,  tels  que  le  battage  au  tonneau',  qui  ne  sont  mis  en 
usage  que  dans  des  cas  peu  fréquents.  Nous  dirons  cependant 
que  le  battage  au  tonneau  est  le  moyen  qu’on  employait  autre* 
fois  pour  séparer  le  grain  de  la  paille  sans  la  briser,  et  qu’il 
consistait  à frapper  les  épis  contre  un  tonneau  , en  les  tenant  à 
la  main,  mais  qu’aujourd’hui  ce  procédé  n’est  plus  en  usage,  et 
qu’on  préfère  couper  les  épis  pour  les  séparer  de  la  paille  et  les 
battre  à part.  Le  battage  de  la  laine,  du  coton,  etc.,  se  rattache 
trop  directement  au  travail  de  ces  matières  pour  que  ce  .soit 
à nous  de  nous  en  occuper.  Th.  Gcibal. 

AlACHINES  A DIVISER.  {Mécanique.)  La  plupart  des  ma- 
chines qui  ont  pour  but  la  division  de  la  matière  faisant  le  sujet 
d’articles  spéciaux , nous  ne  nous  occuperons  ici  que  des  liia- 
chines  qui  servent  à effectuer  les  divisions  des  mesures , des 
instruments  de  précision  et  des  roues  d’engrenage. 

Machines  servant  à diviser  les  lignes  droites.  Le  compas  est 
l’instrument  le  plus  simple  que  l’on  puisse  employer  pour  di- 
viser une  ligne  en  un  certain  nombre  de  parties  égales  , aussi 
sou  usage  est-il  général  ^ mais  la  manière  de  s’èn  servir,  basée 
tout  entière  sur  des  tâtonnements , fait  voir  que  l’opération 
devient  d’autant  plus  diflicile , que  le  nombre  ÜeS'  parties  que 
doit  comprendre  la  ligne  à diviser  est  plus  grand  , et  que  clia- 
cune  de  ces  parties,  fraction  de  la  ligne  totale  , est  plus  petite. 
En  effet  , si  après  quelques  tâtonnements  on  arrive  à la  divisiuit 
demandée,  plus  ou  moms,  une  quantité  exprimée  par  a,  il  e.st 
clair  qu’en  représentant  le  nombre  de  divisions  à effectuer  par 
n , chaque  division  trouvée  est  trop  grande  gu  trop  petite  de  la 

quantité  î,  suivant  que  a est  en  plus  ou  en  moins,  relativfri- 

ment  à la  ligne  donnée.  Il  faudra  donc  diviser  cette  différence  a 
eu  un  nombre  de  parties  égal  à celui  des  divisions  cherchées,  ce 
qui  deviendra  d’autant  plus  diliieile  que  a sera  plus  petit  et  que 
n sera  plus  grand.  La  différence  a peut  être  fort  petite  , quelle 
que  soit  d’ailleurs  la  ligne  proposée,  d’où  il  résulte  que  diviser 
une  ligne  au  compas  en  un  certain  nombre  de  parties  égales , se 
réduit  toujours  à diviser  une  ligne  infiniment  petite  en  ce  nom- 
bre dé  par  ties , et  que  l’opération  est  la  plus  simple  possible  , 
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lorsque  dans  l’expressiou  , n est  égal  à 2 , c’est-à-dire  lorsque 

la  ligne  proposée  doit  être  divisée  en  deüx  parties  égales.  Cette 
condition  facilitant  In  division,  quelle  que  soit  la  longueur  de 
la  ligne  , ôn  pourra  diviser  successivement  chaque  partie  obte- 
nue en  deux  parties  égales , ce  qui  conduira  à telle  division  que 
l’on  voudra , dont  l’expressioh  numérique  ferait  partie  de  là 
progression  géométrique  qui  a 2 pour'preinier  terme  et  pouf 
raison.  Le  compas  simple  doit  donc  être  considéré  comme  un 
instrument  de  division  dont  l’usage  est  plus  commode  que 
paifàit. 

Le  compas  de  division  a été  inventé  pour  suppléer  à l’imper- 
fection du  compas  siinpie.  Cet  instrument  est  composé  de  deux 
brandies  àssemblées  et  articulées  comhie  celles  des  compas  or- 
dinaires ; seuleiiiént , eUes  se  proloUgeitt  au-delà  de  la  tête , aii 
point  d’afticülation,  d’une  quantité  double,  triple  ou  quadruple 
de  la  partie  qiii  porte  la  pointe.  Ces  branches  prolongées  subis- 
sent donc  le  même  mouvement  que  les  pointes , lorsqu’on 
ouvre  ou  quand  on  ferme  le  compas.  Ou  a fixé  à l’un  de  ces 
prolongements  des  branches,  un  arc  de  cercle  décrit  du  point 
d’articulation  comme  centre,  et  sur  lequel  on  a marqué  des  di- 
visions égales.  Cet  arc  traverse  l’autre  branche  qui  porte  un 
Vernier  correspondant  aux  divisions  au  limbe , ce  qui  permet 
d’estimer  avec  une  grande  exactitude  l’angle  que  les  branches 
du  compas  font  entre  elles.  Lorsqu’au  moyen  de  cet  instrument 
on  se  propose  de  diviser  une  ligne  en  parties  égales,  on  la  di- 
vise d’abord  approximativement  à la  manière  ordinaire  ; puis  , 
pour  achever  la  division  sans  tâtonnements , on  ouvre  ou  l’on 
ferme  le  compas  , placé  sur  la  dernière  division  , de  manière  à ^ 
poser  sa  fécondé  pointe  sUr  l’extrémité  de  la  ligne  à diviser.  Si 
pendant  cette  opération  on  a observé  la  valeur  de  l’arc  donton 
à dû  ouvrir  ou  fermer  le  compas,  il  est  «clair  que  cette  quantité 
exprime  la  différence  des  divisions  cherchées,  â celles  que  l’on 
â trouvées,  et  que,  divisée  par  le  nombre  do  divisions  à effec- 
tuer, elle  doit  être  répartie  sur  chacune  d’elles.  Or,  cette  divi- 
sion pourra  se  faire  par  le  calcul , et  le  résultat  étant  marqué 
sur  l’arc  de  cercle  du  compas  , ou  tioiiverà  l’ouverture  qui  cor- 
respond â la  division  proposée.  Mais  il  y a de  n'ombréuses 
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causes  d’erreur  dans  l’opération  que  nous  venons  de  décrire. 
La  première  et  la  plus  grave  provient  de  la  théorie  même  de 
l’instrument , qui  est  fausse,  en  ce  qu’elle  suppose  que  les  cor- 
des sont  proportionnelles  aux  arcs  qu’elles  soutendent.  Cepen- 
dant pour  deux  ares  voisins  et  de  peu  d’étendue,  la  dift’érencC 
maUiématique. devient  inappr.écialile  en  pratique  et  permettrait 
l’usage  de  cet  instrument,  si  d’antres  causes  ne  venaient  le 
rendre  encore  plus  imparfait., D’abord  la  division  arithmétique 
ati  moyen  de  laquelle  on  arrive  à trouver  la  valeur  de  la  divi- 
sion cherchée,  ne  peut  pas  toujours  être  elFectuée  exactement; 
car  tout  le  monde  sait  que  certains  nombres  ne  peuvent  pa,s 
être  divisés  exactement  piir  certains  autrés  nombres,  de  sorte 
que  dans  ee  cas,  il  y a en  même  temps  imperfection  mathéma- 
tique. Si  enfin,  suppo'<ant  la  division  possible,  mais  seulement 
à la  deuxième  ou  troisième  décgiiale,  oi\sé  propose  de  l’estimer, 
jusqu’à  quel  degré  de  précision  pent-on  espi'-rer  y parvenir?.... 
SiippO'Ons  que  le  limbe  du  compas  soit  décrit  avec. un  rayon 
double  de  la  longueur  des  pointes,  que  les  divisions soient  dis- 
tantes d’un  millimètre  , et  que  le  Vernier  estime  les  dixièmes 
de  ces  divisions  (donm'es  qui  sont  généralement  celles  sur  les- 
quelles on  construit  un  compas)  ; il  est  clair  que  l’erreur  sur  le 
limbe  pourra  être  d’un  dixième  de  m m.  et  qu’à  l’extréinité 
des  pointes  elle  sera  encore  de  25  millièmes  de  millimctre,  er- 
reurs que  ne  doivent  pas  atteindre  les  instruments  de  précision, 
comme  nous  le  verrons  plus  tard.  Le  compas  de  division  dont 
nous  venons  de  parler  ne. doit  donc  pas  être  employé  pour  les 
opérations  qui  demandent  une  grande  exactitude,  autant  à 
cause  de  son  imperfection  de  principe  que  de  sa  limite  de  pré- 
cision. 

Le  compas  connu  sous  le  nom  de  cnmpat  de  proportion  , peut 
être  considéré  comme  un  compas  de  division  ; car,  par  son 
usage  on  parvient  à prendre  exactement  le  quart,  le  cinquième 
d’une  ligne  donnée , ce  qui  n’est  autre  chose  que  diviser  la 
ligne  proposée  en  4 ou  5 parties  égales  ; mais  ce  compas,  tel 
qu’on  le  construit  aujourd’hui, serait  d’un  usage  fort  limité, 
puisqu’il  ne  permet  de  diviser  les  lignes  qu’en  uu  nombre  de 
parties  exprimées  par  les  divisions  qui  sont  marquées  sur  ses 
branches.  Pour  le  rendre  susceptible  d’eUéetuer  telle  division 
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que  l’on  voudrait,  il  faudiait  tracer  sur  ses  branches  une 
échelle  continue  dans  toute  leur  lonjjueur,  et  sur  la  partie  atte- 
nante au  bouton  curseur,  {graver  tin  vcrnier  qui  éxpriiiiât  les 
fractions  des  divisions  de  IVcliille;  alors  il  ne  resterait  jdus 
qu’à  déterminer  au  moyen  de  ces  divisions  et  fractions  de  divi- 
sions , quelle  est  la  position  que  doit  occuper  de  bouton  cur- 
seur, autour -duquel  se  fait  l’aiticulation  , -pnur  qu'ouvrant  les 
branches  de  ce  compas  sur' une  lijjiie  donnée,  on  trouvât, 
exprimée  par  les  branches  opposées  , l’ouverture  qui  doit  don- 
ner la  division  cherchée.  Ce  problème  se  rattache  à une  simple 
question  de  géométrie  , que  nous  ne  développerons  {>as,  et  est 
entièrement  résolu  par  la  formule  suivante  : 


2 1 


dans  laquelle  r exprime  en  divisions  de  l’échelle  et  frac- 
tions de  ces  divisions  , la  position  que  doit  occuper  le  bouton 
curseur  -,  /i , le  nombre  de  divisions  comprises  dans  la  demi- 
longueur  des  branches  du  compas  , comptée  de  l’extrémité  des 
pointes , et  z le  nombre  des  divisions  à effectuer.  ■ 

Si  rôn  suppose  que  la  demi-'longueur  des  branches  soit  de 
20  centimètres,  et  que  l’échelle  soit  divisée  en  millimètres,  le 
nombre  n,  qui  reste  constant  pour  chaque  compas,  sera  200,  et 
dans  le  cas  où  l’on  voudrait  diviser  une  ligue  en  trois  parties 
égales  avec  le  compas  que  nous  venons  de  supposer,  on  aurait 
pour  valeur  de  j.  ‘ 

100 

■ . 3 1 4 

il  se  poùrrait  que  le  volume  de  / fût  exprimé  en  nombres  frac- 
tionnaires ; alors  il  faudrait  exprimer  les  fractions  air  moyen 
du  Vernier. 

Nous  pensons  qu’un  compas  construit  sur  ce  principe  pré- 
senterait de  très  grands  avantages  sur  tous  ceux  qui  sont  en 
usage  dans  les  ateliers  où  l'on'  construit  les  instruments  de  pré- 
cision. En  iffet,  les  résultats  que  l’un  obtient  sopt  indépendants 
dé  la  longueur  de  la  bgne  à diviser  ; les  erreurs  qu'on  peut 
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cnmmettre  sont  au-tlessous  de  ct-He  qu’exprime  le  vcrnier;  si 
la  ligne  à diviser  est  pins  courte  qiu;  la  plus  longue  branche 
du  compas,  et  cela  dans  le  rapport  de  ces  quantités  entre  elles  ; 
enfin  l’on  peut,^par  l'usage  de  cet  instrument,  et  en  renversant 
l’opération,  multiplier  une  ligne  au  lieu  de  la  diviser.  Quant  à 
sa  construction  et  à son  usage,  il  ne  présente  pas  de  grandes  dif- 
ficultés. 

‘Aucun  des  instruments  que  nous  vepons  de  décrire  ne  per- 
met de  diviser  les  lignes  d'une  grande  longueur,  et  cependant 
ce  cas  se  présente  fort  souvent;  voici  alors  la  machine  qu’on 
emploie. 

Machine  a diviser.  Cette  machine  est  essentiellement  com- 
posée d’une  longue  vis  , dont  le  filet  doit  être  parfaitement  ré- 
gulier, et  d’iui  écrou  embrassant  un  grand  nombre  de  pas. 
Celte  vis  est  fixée  sur  une  table  , et  susceptible  de  tourner  sur 
son  axe;  elle  porte  à son  extrémité  un  grand  disque  de  cuivre 
divisé  à sa  circonférence,  et  destiné  à marquer  les  fractions  de 
tours  que  l’on  fait  faire  à la  vis;  l’écrou  est  fixé  à une  pièce  de 
bois  ou  de  fer,  assujettie  à se  mouvoir  parallèlement  à l’axe  de 
la  vis  et  dans  toute  sa  longueur  par  une^  rainure  aussi  en  bols 
cm  en  fer,  dans  laquelle  elle  glisse  le  plus  exactement  possible. 
Ou  conçoit  que  si  par  un  moyen  quelconque  l’on  met  la  vis  en 
mouvement,  comme  l’écrou  ne  peut  pas  tourner  avec  elle,  il 
avancera  dans  un  sens  ou  dans  l’autre , suivant  le  mouvement 
imprimé  à la  vis,  et  qu’il  avancera  d’un  pas  de  la  vis  pour  cha- 
que révolution,  ou  d’une  fraction  de  ce  pas  pour  la  fraction  de 
tours  correspondants.  Yofei  maintenant  comment  l’on  fait  usage 
de  cette  machine. 

On  place  l’une  des  extrémités  de  la  ligne  sous  le  burin  que 
porte  ordinairement  la  pièce  à laquelle  est  attaché  l’écrou;  puis 
on  fait  tourner  la  vis  de  manière  à faire  avancer  le  burin  vers 
l’autre  extrémité  de  la  ligne  à diviser,  qui  reste  fixe  , en  ayant 
soin  de  compter  bien  rigoureusement  les  tours  et  fractions  de 
tours  qu’a  faits  la  vis,  lorsque  le  burin  est  arrivé  à l’autre  ex- 
trémité de  la  ligne  proposée.  Divisant  alors  le  nombre  trouvé 
par  celui  des  divisions  à elFectuer,  oa  connaît  de  quelle  quantité 
il  faudra  faire  tourner  la  Vis  pour  marquer  chaque  division. 
Cette  machine , telle  que  nous  venons  de  la  décrire  , ne  donne 
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pas  loujouis  des  résultats  rij;oureux;  mais  on  Ta  perfectionnée 
de  manière  à la  rendre  aussi  exacte  que  les  arts  peuvent  l’exi- 
ger. Tous  les  perfectionnements  qu’elle  a subis  ont  eu  pour  but 
rendre  le  nombre  des  tours  de  la  vis  plus  facile  à compter, 
çt  les  fractions  de  tours  mieux  appréciables. 

l{jous  pourrions  ajouter  à ce  qui  précède  la  description  d’un 
grand  nombre  de  machines  qui  ont  pour  l^t  la  division  des  li- 
gnes clroites;  mais  comme  elles  se  rapprochent  toutes  plus  qu 
rupins  de  celles  dont  nous  venons  de  parler,  et  que  leurs  résul- 
^ts  ne  sont  pas  plus  parlai^  , nous  , terminerons  ce  que  nous 
avons  à dire  à ce  sujet  en  faisant  connaître  la  seule  machine  qui 
sapÿ  opérations  mathématiques  fournisse  des.résultats  pratiques 
mathématiquement  exacts. 

^ tnpchinc  dont  il  s’agit  consiste  d’abord  en  une  règle  de 
bois  ou  de  métal , sur  laquelle  on  a marqué  des  divisions  et 
fractions  de  divisions  rigoureusement  égales  entre  elles.  Cette 
règ\e  est  mobile  autopr  d’un  axe , dont  le  centre  se  trouve  sur 
)a  (igpe  ^es  divisions,  et  représente  le  zéro  de  l’échelle,  de  telle 
sorte  qpe  l’on  puisse  lui  faire  occuper  toutes  les  positions  inter- 
inédjâires  de  l’angle  droit,  par  rapport  à une  seconde  règle  qui 
e.st  seconde  partie  de  la  macliine  est  compcM^ie  d’une 

çran^l^  l'ègfe  sur  une  pièce  mobile,  dans  une  rainure  qqe 
po|-te  la  règle  dxe  dont  nous  avons  parlé , et  d’“o  burin  et  ses 
accésso’ires  faisant  partie  de  la  même  pièce  mobile. 

Lorsque  l’pn  se  propose  de  diviser  une  ligne  en  parties  éga- 
les, on  èommence  par  amener  la  pièce  niobije  qui  porte  le  bu- 
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viser  au  burin , et  l’on  fait  glisser  la  pièce  mobile  jusqu’à  ce 
qiie  céliii-ci  soit  arrivé  à l’autre  extrémité  de  la  ligne.  Une  fois 
les  pièces  de  la  macbtne  ainsi  disposées , on  fait  mouvoir  U 
règle  divisée,  de  manière  à amener  la  division  correspondante 
àu  notnbfc  de  celles  qu’on  veut  effectuer  sur  la  ligne  pfopq^e 
tangentiellement  à la  grande  règle  de  la  pièce  mobile  j (j®.  ^ 
jîîèipe  inanièfe  qu’on  l’a  fait  pour  le  point  zéro.  Ori  fixe  ensuite 
mvàriabïément  là  règle  divisée.  Alors  il  est  évident  que  l’on 
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fait  mouvoir  la  pièce  qui  porte  le  burin  jusqu’à  ce  que  la  grande 
règle,  qui  est  solidaire  avec  elle,  devienne  tangente  à la  pre- 
mière division  qui  se  présente  du  côté  du  zéro,  le  burin  aura 
parcouru  sur  la  ligne  à diviser  un  espace  éj;al  à celui  qui  devra 
séparer  chaque  division  demandée.  En  effet,  supposons  qu’ou 
eût  voulu  diviser  une  ligne  en  6 parties  égales,  on  aurait  dis- 
posé la  machine  comme  nous  l’avons  indiqué  d’une  manière 
générale;  et  le  Imrin  placé  successivement  à l’urre  et  à l’autre 
des  extrémités  de  la  ligne  proposée,  aurait  dû  correspondre 
aux  positions  de  tangence  du  la  grande  règle  mobile  avec  ses 
points  , zéi  O et  cinq  xle  la  règle  divisée,  de  sorte  que  la  somme 
des  cinq  divisions  de  la  machine  représentant  toute  la  ligne  à 
diviser,  chacune  des  divisions,  c|ui  sont  égales,  aurait  repré- 
senté la  cinquième  partie  de  cette  ligne,  et  enfin  arrêtant, suc- 
cessivement la  règle  mobile  aux  points  4,  3,  2,  I,  le  burin  au- 
rait effectué  la  division  demandée. 

Cette  machine,  on  le  conçoit  bien,  esf  d’une  extrême  simpli- 
cité auprès  de  celles  que  nous  avons  décrites,  et  d’un  usage  très 
facile.  Elle  n’exige  de  soin  que  dans  le  mouvement  de  la  pièce 
qui  porte  le  burin,  mouv'èment  qui  d’ailleurs  s’t ffectue  sans 
difficulté  au  moyen  d’une  vis  à pas  très  lent  ou  d’une  crémail- 
lère. Les  résultats  que  l’on  obtient  par  l’usage  de  cette  machine 
sont  d’une  précision  parfaite,  et  nous  .sommes  surpris  que  son 
emploi  ne  soit  pas  plus  général. 

La  division  des  lignes  droites  ne  s’effectue  pas  toujours  au 
moyen  de  machines  que  nous  venons  de  décrire  ; ainsi , la  fa- 
brication des  mesures  de  longueur,  qui  consiste  à diviser  des 
lignes  égales  en  un  nombre  constant  de  parties  , a donné  lieu  à 
des  inventions  particulières , dont  nous  devons  dire  quelques 
mots.  , 

Lorsqu’il  s’agit  de  fabriquer  des  mètres , doubles  décimètres, 
toises  . pieds,  etc.,  etc.,  en  bois , on  construit  d’abord  avec  soin 
une  matrice  en  acier  trempé  qui  porte  en  relief  toutes  les  di- 
visions qu’on  vent  marquer  sur  la  mesure;  puis,  après  avoir 
débité  celle-ci  suivant  les  dimensions  convenables,  on  la  soumet 
à l’action  d’un  balancier  portant  la  matrice  , et  par  une  faible 
pression  on  empreint  sur  la  mesure  les  divisions,  qu’on  rend 
ensuite  sensibles  par  un  peu  de  noir  de  fuin^  ou  dé  noir  d’ivoire 
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qn’on  y introduit.  Si  la  mntièi  e n’est  pas  de  nature  à recevoir 
des  empreintes  , on  se  sei  t de  niiacliines  à diviser  spéciales  , qui 
ne  donnent  que  la  division  de  la  mesure  que  l’on  veut  fabri- 
quer et  qui  mqrqucni  les  traits  des  divisions,  au  moyen  d’un 
burin.  On  construit  aujourd'hui  beaucoup  de  mètres  en  baleine 
dont  les  divisions  sont  indiquées  par  de  petits  clous  de  cuivre 
ou, d’argent.  Ces  mesures  sont  fabriquées  nu  nioyen  de  machines 
analogues  aux  précéJentes , seuh  inent  elles  portent  des  forets 
pour  percer  la  baleine,  au  lieu  de  burins,  bes  inètres  dont  il 
s’agit  sont  généralem'ent  composés  de  dix  parties  d’un  décimètre 
chacune,  et  qui  sont  liées  entre, elles  par  un  clou  rivé  sur  rosette, 
et  qui  permet  de  Us  replier  les  unes  sur  les  autres , de  manière 
à réduire  le  mètr'e  à une  longueurd’un  décimètre,  ceqiiilerend 
très  commode.  Dans  ce  cas,  tous  les  éléments  sont  égaux,  et  les 
trous  suivant  lesquels  ils  s’assemblent  sont  percés’ par  la  nta- 
chiue  même.  ' . ■ 

Machines  srirant  à tliviser  les  cercles  , les  limbes  des  instru- 
truments  de  précision  et  1rs  mues  d’engrenage.  Ces  machines  sont 
en  très  petit  nombre  , et  nous  ne  parlerons  ici  que  de  celle  qui 
est  employée  dans  les  ateliers  sous  le  nom  de  plate-forme  -,  elle 
est  d'ailleurs  la  seule  qui  fournisse  de  bons  résultats,  et  se  prête 
suivant  sa  construction,  aux  opérations  les  plus  grossières  ou  les 
plus  délicates. 

Les  plate$‘formes  , en  général , sont  composées  d'un  plateau 
en.cuivre  ou  en  fer*,  de  diamètre  plus  ou  moins  grand, *que 
traverse  un  arbre  fixé  perpendiculairement  à son  plan  et  pas- 
sant par  son  centre.  Cet  arbre,  ordinaireineut  vertical , est  as- 
sujetti à tourner  sur 'lui-lnêine,  et  porte  à son  extrémité  supé- 
rieure un  trou  percé  suivant  l’axe,  dàns 'lequel  viennent 
s’adapter  1rs  tasseaux'  qui  servent  à fi.xer  les  pièces  que  l’on 
veut  diviser,  et  qui  varient  de  forme’  selon  la  nature  de  ces 
pièces.  Sur  la  surface  supérieure  du  plateau  ou  a tracé  des 
circonférences  concentriques  qfi’on  a dlv'isées  en  nombre  de 
parties  égales , choisies  parmi  ceux  qui  oui  le  plus  de  sous 
multiples.  Ces  divisions  sont  marquées  par  un  coup  de  poin- 
çon assez  profond  pour  qu’une  pointe  appartenant  à une  pièce 
fixe  puisse  , y étant  intioJiiite  , maintenir  le  plateau  dans  une 
position  invariable.  11  résulte  de  cette  disposition  que  la  pièce  à 
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diviser  et  le  plateau  divisé  sont  solidaires  l’un  avec  l’autre,  et 
que  si  l’on  fait  tourner  celui-ci  de.  manière  à ce  que  cliaqne  di- 
vision de  telle  ou  telle  circonférence  concentrique  vienne  se 
présenter  A la  pointe  d’arrêt,  la  pièce  à diviser  se  présentera  de 
la  même  manière  , à tel  point  fixe  de  l’espace  qu’on  voudra 
concevoir.  Si  donc  on  a disposé  un  burin , ou  une  fraise , à por- 
tée de  la  pièce  qu’on  veut  diviser,  et  qu’on  les  fasse  jouer  à 
cliaque  fois  qu’une  division  du  plateau  se  présente  devant  la 
pointe  d’arrêt,  on  divisera  la  circonférence  de  la  pièce  en  autant 
de  parties  égale?  qu’il  y en  aura  de  tracées  sur  celle  du  plateau 
qu’on  aura  clioisie. 

Il  résulte  de  cçtte  description  que'pour  diviser  une  pièce  en 
nn  certain  nombre  de  parties,  au  moyen  d’une  plate-forme, 
il  faut  que  le  plateau  de  celle  qu’on  a à sa  disposition  contienne 
une  circonférence  divisée  en  ce  nombre  dç  parties  , et  que  par 
conséquent  toutes  les  divisions  ne  sont  pas  possibles  ; qu’en 
outre  , l’exactitude  de  l’opération  dépend  uniquement  de  celle 
de  la  machine.  Ces  conséquences  signalent  deux  inconvénients  : 
le  pi-emier  est  évité  en  partie  par  un  plus  grand  nombre  de  di- 
visions marquées  sur  le  plateàu;  et  plus  conifdéjement,  en 
théorie , par  la  modification  .suivante  qui  est  due  A M.  Gas- 
Tij,t,E , horloger  à Paris , et  dont  on  peut  lire  la  description 
dans  le  Bulletin  de  la  Société  d’encouragement , du  mois  de  juin 
1824. 

l^lidade  ou  pièce  d’arrêt  qui  détermina  les  positions  succes- 
sives du  plateau,  et  qui  est  fixe  dans  lès  plates-formes  ordinaires, 
est  mobile  dans  celle  de  M.  Castille,  et  porte  un  cercle  divisé 
qui  sert  à estimer  l’angle  sous  lequel  on  la  fpit  mouvoir  autour  de 
l’axe  du  plateau.  Voici  maintenant  l’usage  dç  cette  plate-forme, 
eu  tout  semblable  d’ailleurs  à celle  que  nous  avons  décrite.  Soit, 
])ar  exemple,  qu’on  veuille  diviser  une  roue  d’engrenage  en  61 
parties,  au  moyen  d’une  circonférence  qui , sur  la  plate-forme  , 
n’est  divisée  qu’en  60  parties  égales  ; il  est  évident  que  chaque 
partie  du  plateau  est  trop  grande  de  1/61  pour  la  division  qu’on 
veut  effectuer,  et  que  si,  estimant  exactement  celte  valeur,  on 
suppose  qu’à  chaque  division  la  tige  d’arrêt,  au  lieu  de  resfer 
fixe,  avance  en  sens  inverse  du  mouvement  dji  plateau  de  cette 
^antité  1/61  , les  divisions  en  soixantièmes  seront  cliaeuiae 
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diminuceg  de  1/61 , ce  qui,  après  une  révolution  donnera  une 
différence  totale  de  60/61  qui  représente  une  des  soixante- 
iiniènies  parties  demandées.  Ce  moyeu  ingénieux  ne  présente 
pourtant  ni  assez  de  précision  pratique,  ni  assez  de  facilité 
dans  son  usage , pour  être  véritablement  utile.  Il  est  bon  d’ail- 
leurs de  faire  observer  que  les  plates-formes  Lien  construites 
doivent  contenir  toutes  les  divisions  comprises,  entre  l'unité  et 
la  division  limite  dont  elles  sont  eapables  ; ce  qui  ne  nécessite 
pas,  comme  on  pourrait  le  penser,  autant  de  cercles  divisés 
qu’il  y a de  divisions  entre  ces  limites;  car  si  l’on  considère  , 
par  exemple  , un  cercle  divisé  en  60  parties  égales,  on  trou- 
vera qu’if  peut  fournir  les  10  divisions  suivantes  : 2 , 3 , 4 , .'i , 

6,  10,  12,  15,  20,  30,  qui  sont  les  sous-multiples  de  ce  nombre. 
En  choisissant,  comme  nous  l’avons  déjà  dit , les  nombres  qui 
ont  le  plus  de  sous-inuidples,  pour  les  marquer  sur  la  plate- 
forme , on  réduit  considérablement  le  nombre  de  cercles  i^i vi- 
sés. Mais  alors,  pour  en  faciliter  l’usage  aux  ouvriers,  ou 
dresse  une  table  au  moyen  de  laquelle  on  trouve  lé  cercle  de 
la  plate-forme,  et  le  nombre  de  divisions  de  cercle  qui  cor- 
respondent à une  partie  de  la  division  qu’on  veut  effectuer. 
Une  table  semblable  donnerait,  pour  la  plate-forme  qui  con- 
tiendrai! le  cercle  divisé  en  60  parties,  que  nous  avons  supposé  , 
en  regard  de  la  division  15,  les  chiffres  60  et  4,  qui  expritne- 
. raient,  l’un  que  la  division  15  est  contenue  dans  le  cercle  ()0,  et 
l’autre , que  pour  effectuer  cette  division  il  faut  compter  celle 
dn  plateau  4 à 4. 

Pubque  la  perfection  des  plates  formes  dépend  entièrement 
du  nombre  et  de  la  précision  des  divisions  du  plateau  , il  est 
important  de  rechercher,  sous  ce  double  point  de  vue,  quelles 
sont  les  limites  que  l’on  peut  atteindre. 

Pour  déterminer  quel  est  le  plus  grand  nombre  de  divisions  ' 
que  l’on  peut  marquer  sur  un  plateau  de  plate-forme  , i|  faiit 
cl’abord  savoir  quelle  est  la  limite  de  rapprochement  des  divi- 
sions , et  fixer  ensuite  le  diainètre  maximum  que  peut  .avoir  le 
plateau.  En  supposant  que. les  divisions,  comme  elles  sont  mar- 
quées au  poinçon,  ne  doivent  être  voisines  que  dé  deux  milli- 
mètres , et  que  le  plateau  ne  puis.se  pas  avoir  plus  djun  mètie 
de  dianrètre  , ce  qui  est  au  dessus  dés  dimensions  ordinaires, 
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on  trouvera  qu’on  ne  pourrait  effectuer  que  1570  divisions  sur 
sa  circonférence  e.xtrêine;  nombre  fort  {jrand  sans  doute,  si 
l’on  considère  la  plate-forme  comme  employée  à diviser  les 
roues  d’engrenage,  mais  beaucoup  trop  petit  pour  qu’elle  puisse 
servir  à diviser  les  limbes  des  instruments  de  inalbématiques  , 
puisqu’ils  doivent  porter  des  divisions  exprimant  au  moins  les 
dixièmes  de  minute  qui  correspondent  à la  quarante-millième 
partiede  la  circonférence  dans  les  divisions  centésimales.  Quant 
à la  précision  de  la  division,  on  conçoit  que  si  elle  est  suffisante 
lorsque  les  marques  du  poinçon  sont'  à deux  milliihètres  de 
distance  , elle' ne  le  serait  plus  .s’il  fallait  tracer ’des  divisions  à 
O®, 000785  comme  il  le  faudrait  pour  marquer  sur  le  même 
plateau  des  dixièmes  de  minute.  Ces  limites  de  divisions  et  de 
précision  de  la  plate-forme  ordinaire  ont  nécessité  l’invenliou 
de  celle  que  nous  allons  décrire  et  au  moyen  de  laquelle  on  est 
parvenu  à diviser  la  circonférence  en  secondes,  c’est-à-dire  en 
quatre  millions  de  parties.  Ce  résultat,  quelque  remarquable 
qu’il  soit,  n’approche  cependant  pas  de  ceux  que  l’ori  obtient 
au  moyen  d’une  maebine  à diviser  qui  fait  partie  de  la  collec- 
tion du  Conservatoire  des  arts  et  métiers  de  Paris  , et  qui  per- 
met de  tracer  plus  de  300  divisions  dans  une  ligne  du  p'ied  fran- 
çais. Nous  n'aurions  pas  passé  sous  silence  une  semblable  ma- 
chine si  ses  effets  surprenants  n’étaiènt  restés  encore  en  dehors 
de  l’industrie. 

La  plate  forme  qui  sert  à marquer  sur  le  limbe  des  instru- 
ments .de  précision , les  degrés , minutes  et  secondes , avec 
l’exactitude  que  nécessitent  les  opérations  de  géodésie  , de  ma- 
rine et  d'astronomie  , est  due  au  célèbre  Ramsden  , construc- 
teur anglais.  Dans  cette  machine,  en  tout  semblable  d’ailleurs 
à la  plate-forme  ordinaire , au  lieu  de  marquer  sur  le  plateau 
les  divisions  qu’on  veut  pouvoir  effectuer,. on  a disposé  une  vis 
longentiellement  au  plateau,  et  engrenant  avec  lui  à la  manière 
des  vis  sans  hn.  Cette  vis,  à pas  très  lent  et  à filets  triangulaires, 
peut  tourner  autour  de  son  axe,  quoique  maintenue  fixe  par 
deux  poupées , et  communique,  par  le  mouvement  de  rotation 
qu’on  lui  imprime,  un  petit  mou  veinent  angulaire  au  plateau, 
qui  correspond  , pour  chaque  tour  qu’elle  fait , à la  hauteur  de 
son  ]>as.  Cette  disposition  est  entièrement  analogue  à celle  que 
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nous  avons  décrite  au  coininenceinent  de  cet  article,  en  par- 
lant de  la  machine  h diviser  les  lifjnes  droites.  Les  tours  et  frac- 
tions de  tours  de  la  vis  qui  inet  la  machine  en  mouvement 
sont  ici  comptés  de  la  même  manière  que  dans  la  machine  que 
nous  venons  de  rappeler,  ce  qui  mips  permet  de  ne  pas  donner 
la  théorie  par  laquelle  on  elfectue  telle  division  égale  que  l’on 
peut  désirer;  nous  dirons  seulemçnt  que  la  plate-forme  dont  il 
s’agit,  étant  spécialement  employée  à diviser  les. cercles  ou  de- 
grés , minutes  et  secondes  , il  est  utile , sinon  'indispensable  , 
que  les  nombres  400  , 40,000  et  4,000,000  qui  les  expriment, 
soient  des  parties  aiiquotes  du  nombre  de  fois  que  le  pas  de  la 
vis  est  compris  dans  la  circonférence  du  plateau.  La  plate- 
forme de  Ramsdeu  a subi  quelques  perfectionnements  que  la 
longueur  de  cet  article  ne  nous  permet  pas  de  faire  connaître',, 
naais  dont  on  pourra  semir  le  peu  d’importance  en  considé- 
rant la  perfection-  du  modèle  de  plate-forme  à la  Ramsden 
qüi  se  trouve  au  Conservatoire  des  arts  et  métiers , et  que  nous 
recommandons  à ceux  de  nos  lecteurs  qui  veulent  se  fabe 
une  idée  plus  exacte  de  la  machine  que  nous  venons  de 
décrire. 

Lorsqu’on  veut  diviser  une  roue  d’engrenage  au  moyen 
d’une  plate  forme , on  commence  par  centrer  avec  soin  la  roue 
à diviser  par  rapport  à l’axe  de  la  plate-forme;  puis,  à cb.aqUe 
division,  qui  passe  devant  la  tige  d’arrêt , on  fixe  la  plate  forme 
et  on  fait  jouer  une  fraise  fixe  , mais  dont  la  position  doit  pou- 
voir varier  suivant  que  la  roue  d’engrenage  est  droite  ou  co- 
nique. Les  petits  engretiages  en  cuivre  qu’on  emploie  si  souvent 
dans  les  différents  métiers  sont  tous  divisés  à la  plate-forme. 
Pour  les  grands  engrenages  qui  sont  coulés,  avec  les  dents,  réf- 
fet  de  la  plate-fonne  est  de  les  régulariser,  et  la  fraise  joue 
alors  le  rôle  d’une  lime.  Quand  il  s’agit  de  marquer  les  divi- 
sions d’un  limbe  d’instrument  , l’opération  se  conduit  de  la 
même  manière  ; seulement , la  fraise  à refeiîdre  ou  à limer  est 
remplacée  par  un  burin  d’acier  parfaitement  aiguisé  et  assujetti 
à suivre  la  direction  d^s  rayons  de  l’instruinent  qu’on  divise. 
Ce  burin 'e?t  mû  à la  main-.  , . ’ Th.  Guibal. 

MACHINE  A ÉCRASER.  [Mécanique.  ) Trtutes  les  macbipes 
' qui  servent  à eifecluer  l’éciaseuteat  de  ht  matière  ne  portent 
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]»as  clans  l’industrie  lé  nom  de  machines  h écraser;  pour  définir 
c-i'iles  auxquelles  il  s’applique  » nous  distinguerons  ti'ois  sortes 
d’c'crasemerit,  savoir  : Xéérasemeut  par  pression , qui  est  l’écra- 
sement  proprement  dit  ; X écrasement  par  froissement,  et  Xe'crase— 
ment  par  pcrcnsslon  ; les  machines  à écraser  étant  celles  cjtii 
agissent  sur  la  matière' /lar  pression,  ou  simultanément  par  pres- 
sion et  par  froissement. 

L’écrasement  des  graines  oléagineuses,  qui  constitue  l’opéra- 
tion principale  de  la  fabrication  des  Huiles  ( voyez  ce  mot),  à 
donné  lieu  à l’invention  de  plusieurs  machines  à écraser  qui  se 
divisent  en  deüx  genres  distincts  ; les  mdulins  à meule  verticale 
en  pierre  et  les  machines  à écraser  k cylindrés  de  fonte. 

Le  moulin  à meule  verticale,  dans  sa  cohstmetion  là  plus  sim- 
ple, est  composé  d’un  massif  de -maçonnerie  circulaire  siir  le- 
c(uel  est  posée  une  auge  en  pierre  à fdnd  plat  et  à bords  droits 
ou  raccordés.  Au  centre  de  l’auge  se  trouve  un  dé  cylindrique 
en  pierre  destiné  à recevoir,  suivant  son  axe , le  toùrillon  infé- 
rieur d’un  arbi-e  vertical  maintenu  dans  cette  position  par  un 
collier  placé  à son  extrémité  supérieure  et  fixé  à l’une  des  pièces 
du  plancher  ou  à une  pièce  mise  exprès.  Cet  arbre  sert  de  point 
d’appui  à un  leVier  en  fer  ou  en  bois  qui  vient  s’assembler  avec 
lui  à angle  droit  après  avoir  traversé,  par  son'  centre  et  perpendi- 
culairement à sonplany  une  meule  cylindrique  qui  est  posée  sur 
l’auge  et  dans  laquelle  il  peut  tourner  comme  un  essieu.  Cette 
disposition  a pour  effet  de  maintenir  et  de  diriger  la  ineule  dans 
lu  mouvement  circulaire  que  lui  imprime  le  moteiir  (qui  est 
toujours  un  cliéval)  pn  agissant 'sur  l’extrémité  suffisamment 
prolongée  du  levier  qui  la  traverse. 

Le  moulin  que  nous  venons  de  décrire  est  à notre  connais- 
sance la  plus  ancienne  machine  à écraser  ; il  est  aussi  celle  qui 
produit  les  meilleurs  effets  sut  les  graines  oléagineuses.  Sa 
construction,  après  avoir  subi  de  nombreuses  modifications  qui 
n’ont  pas  toutes  également  répondu  aux  résultats  que  l’on  en 
attendait,  s’est  ensuite  rapprochée  de  celle  que  nous  venons 
«l’indiquer,  et  n’en  diffère  aujourd’hui  que  par  le  détail  des 
pièces  ou  par  quelques  accessoires,  comme  on  peut  le  voir  dans 
les  figures  74  et  75  qui  représentent  l’élévation  ei  la  coupe  d’un 
OipuUu  à meule  verticale  modernen  . > ' 
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Fig.  74.1 


Ces  figures  étant  parfaitement  intelligibles  dans  toutes  leurs 
parties , nous  ne  les  accompagnerons  d’aucune  description  ; la 
iharcL'e  dfe  la  macbine  qu’elles  représentent  étant  d’ailleurs  dé» 
crite  en  détail  dans  l’article  Huile  , auquel  nous  avons  déjà 
renvoyé  le  lecteur. 

Il  se  produit  pendant  la  marche  d’un  moulin  à meule  verti- 
cale cylindrique  un  phénomène  qu’il  est  important  de  faire 
connaître.  Ce  phénomène  provient  du  double  mouvement  circu- 
laire que  prend  la  meule  autour  de  l’axe  vertical  qui  occupe  le 
centre  de  l’augë  et  autour  de  l’axe'  horizontal  qui  la  traverse  :• 
U ft  pour  eflét  un  glisseuient  où- froissement  très  favorable 
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Fig.  75.  à IVcrasement  des 

matières.  Pour  se 
rendre  compte  de 
la  manière  dont  il 
e>t  prodiiii,  il  suffit 
de  considérer  la 
position  que  tend 
à prendre. la  meule 
•pour  tel  mouve- 
ment autour  de 
son  axe  propre , et 
de  la  comparer  à 
celle  qu'elle  prend 
réellement  dans  la 
marche  de  la  ma- 
, pour  le 
mon  veinent  corres- 
pondant autour  de 
l’axe  vertical.  Ob- 
servons . d’abord 
la  meule  se 
trouve  en  contact 
avec  l’auge  suivant 
une  ligne  droite 
génératrice  de  la 
siiiTace  cylindri- 
que, et  que  cette 
. ligne  est  constam- 

ment dirigée  vers.  le. .centre  de  l’auge;  qu’eusuitc  , pour  un 
mouvement  quelconque  de  la  ineulc  autour  île  l’axe  qui  la 
traverse,  la  nouvelle  ligne  de  contact  serait  parallèle  à la  pre- 
mière si  ce  mouvement  pouvait  s’elTectuer  librement.  Aloi-s, 
supposant  que  la  meule  roule  sur  l’auge  en  même  temps 
qu’elle  tourne  autour  de  l’axe  . vertical , on  vena  racileineut 
que  pour  deux  positions  successives  la  ligne  de  contact 
tendant  d’une  part  à rester  parallèle  à elle- même,  et  de 
l’autre  étant  constamment  dirigée  vers  le  centre  du  mou- 
vement , il  doit  uéeessairemejut  se  piodaire  tm  glissement 
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cU  cette  Ugne,  c’est<à>diré  un  froUiHàqcirt  ,de  ^la  meule  8H|;< 
l’âuge.-  • ’■  • 

Ce  phénomène  étant  reconnu  , il  est.  aussi  fort  important  de 
pouvoir  en  mesurer  les  effets  dans  les  différents  moulins  ; car 
<m  peut  démontrer  facilement  qu’ils  doivent  varier  ehruiMUi 
inverse  du  rayon  -du  cerçle  que  la  meule  décrit,. autour  du. 
centre  de  l’auge , et  «m  raison  xürecte  du  carré  de  l’épaisseur  dC; 
la  meule.  En  effet,  ils  sont  proportionnels  à la  surface  soumise 
an  froissement  ; et  celle-ci  ne  provenant  que  de  la  direction 
Constamment  concentrique  .que  prend  la  ligne  de  contact  au  ^ 
lieu  de  rester  parallèle  à elle-même,  il  est  évident  qu’elle  aerà| 
^minttée  à mesure  que  ces  directions  seront  plus  prèif,^  se 
confondre  pour  un  petit  mouvement  de  la  meule;  c’est-A-dire^ 
à mesure  que  le  cercle  qu’elle  décrit  sur  l’auge  aura  un  plus 
grand  rayon  : que  d’ailleurs  cette  même  surface  étant , par  sa 
génération  , de  la  nature  des  triangles  , elle  sera  , toutes  choses 
égales  d’autre  part , c’est-à^iré'  l’angle  au  sommet  l'estant  le 
même,  proportionnelle  au  carré  de  sa  hauteur,  qui  n’est  autre 
que  la  largeur  de  la  meule. 

n suflira  donc,  pour  mesurer  les  effets  dus  au  froissement  qüi 
a lieu  dans  les  moulins  à meule  verticale  cylindrique,  d’eslimeif 
la  surface  sur  laquelle  il  se  produit.  Pour  fixer  les  idées , nous’ 
supposerons  que  l'on  connaît  le  point  de  la  ligne  de  contact 
autour  duquel  elle  effectue  le  glissement  que  nous  avons  Indi-^ 
qùé,  et  nous  désignerons  par  R sa  distance  au  centre  de  l’augê.  ‘ 
Nous  appellerons  /■  et  / les  distances  au  lu^e  centre  dés 
et.tréinités  intérieures  et  extérieures  de  la  lignc^  de  contact, 
et  l la  longueur  de  cette  ligne  qui  représente  l’épaisseur  dé  là 
meule  et  qüi  est  égale  à la  différence  des  dcux'rayons  r et  r*. 

Cela  posé,  ndus  considérerons  les  surfaces  de  contact  de 'là 
meule  et  de  l’auge  pour  une  révolution  autour  de  l’axe  v'erli-’ 
cal , et  leur  différence  nous  donnera  évidemment  la  surface' 
cherchée.  Or,  la  surface  de  contact  de  la  meule  n’est  autre  que 
celle’engebdrée  par  la  ligne  de  contact  lorsqu’on  la  suppose  se 
mduvant  parallèlement  à élle-ntêine  et  sera  exprimée  dans' 
notre  hypothèse'‘par  le  produit  de  la  circonférence  qui  a B.  pour 
rài^u , et  de  là  longueur  l de  la  ligne  de  contact.  De  sorte  que 
l’on  aât«{>ouy  cetté  surface  Quant  à la  surfhce'de  edn-^ 
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tMt  de  l*Mige,  elle  «R  j^dinte  par  le  nunnrenient  de  la  Üga* 

de  contact  considérée  comme.  çcn>tnii.m  n.:  dirigée  vers  le  coa* 


tjfç  du  mouvement , et  a pour  exprejsîon  ; 2ir^-  ^ - J l;  dans 


liqueUe  la  clrcohférencé  moyenne  entre  les  detra  circonférencm 
rét/*  est  multipliée  par  la  longueur  de  in  Kgne  de  contact. 
La  sürftcé  de  froissement  sera  donc  égale  à ' ■ 
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formule  que  l’on  vérifiera  en  rappllqiyiiît  à quelques  cas  par- 
ticuliers. ‘ ' 

Que  l’on  supposé , p.rr  exemple,  que  la  meule  tourne  autour 
d’un  des  diamètres  de  sa  face  intérieure , coiiime  àxe  vertical, 
on  r«xprimera  dans  la  foi'mide  en  faisant  K et  r égaut  à zéro , 
et  on  trouvera  que  la  sut  face  do  froissement  se  réduit  à 
2jc''  ' 


Xf  ou  à nf*,  en  considérant  que  c’est-à-dire  qu’elle 


est  égalé  à la  surface  du  cercle  décrit  avec  / pour  rayon,  ce  qui 
a lieu  en  efiiet.  Si  dans  la  foiniide  on  fait  R— on  trouvera 
la  surface  de  froUsement  égale  à w'/'-f /'y  ; et  égale  à ir/’  si  l’on 
considère  que  le  rayon  R étant  compris  entre  r et  y,  la  somme 
égale  /.  EuRn,  en. faisant  R=/-  ou  r',  on  trouverait  que  la 
surface  de  froissement  égale  celle  que  déu'it  la  meule  sur 
l’auge, c’est-à-dire  celle  sur  laquelle  s’effectue  l'écrasement  par 
pression  en  effet,  la  forinule  devieiidia.it  : Dans  ces 

deux  dernières  liypotlièses,  la  formule  s’accorde  encore  avec  les 
résultats  de  l’observa  lion  . 

i^fous  avons  supposé , dans  ce  qui  précède , que  le  point  au- 
touf  duquel  la  ligne  de  contact  effectue  son  glissement  était 
<^nu.  Yotei  les  moyens  de  la  déterminer  : si  la  matière  sur 
laquelle  roule  la  meule  présentait  en  toUs  ses  poin^  ime  égale 
résistance,  on  déduirait  du  principe  de  la  moindre  action  que 
Iç  point  cberclié  est  celui  pour  . lequel  la  surface  de  froissement 
est  la  plus  petite  possible  j mais  il  résulte  de  l’observation  que 
le  point  de  la  meule  qui  éprouve  là  plus  grande  résistance  est 
celui  4cvaot  lequel  la  lame  qui  ramasse  la  matière  avant  le 
de  U ipeple , ,^t  qqe  l’on  appelle  chas,^cHr^  celle 


matière  : oenséqii«ac«  joaUiralle.  de  la  plus  grande  quantUé  de 
matière  qui  se  trouve  eu  c«|  point.  C’est  «loue  de  la  position  du 
ciuMseur  que  l’on  déduira  la  valeur  de  &. 

, i«a  fornmU  que  o«)us  venons  de  douner  deviendrait  d’une 
utilité  pratique,  si  quelques  observations  qu’il  ue  noua  a pas  été 
possible  de  £iire  établissaient  l’ellct  que  produit,  une  meule 
d’un  ppida  donné  sur  une  surface  donure , vlfet  qui  serait 
d’ailleurs  facile  à déduire  de  l’application  inêuie  de  la  forutule 
à quelques  Uioiilm#  dma  les  dimensions  seraient  bien  counue#, 
{^emoqUaà  meule  verticale  représenté  Cg.  76  et  77,  tuiii  nant 
ayec'mrè  vitesse  de  13  à 15  tours  par  minute,  al^orbait  une  force 
cU  4 à 5 cbevaux  tliéoriques^ses  CQinuiuniealions  de  uiouve* 
ment  étant  très  multipliées.  ’ 

.Mous  avons  cru  devoir  entrer  dans  tous  ers  détails  au  sujet 
des  moulins  à meule  verticale,  autant  à caosp  de  1 importance 
4a.  çea  machines  que  pour  faire  sentir  Irs.uicQnvéïiieuts  inUé- 
rents  aux  modiCcatio(>s  qu’on  leur  a Tait  subir  eu  donnant  à 
la  mimle  la  forme  d’un  eoue  tronqué,  dont  le  sommet  coiTes» 
poindait  au  centre  de  l’aiige,  et  dont  au  contraire  la  plus  petite 
basf  était  tournée  è l’extérieur.  Par  l’une  de  ces  dispositions 
on  détruisait  entièrciueDt  l’effet  de  fioissement  dont  noua 
avons  parlé,  et  .par  l’autre  on  l’augmentait  au  point  de  le  ren- 
dre nuisible.  , 

IdadUnes  à écrastr  à.  cy  lindres  de  fnntc.  — Il  y en  a de  deux 
sortes^  celles  dont  les  cylindres  sont  assujettis  à sè  mouvoir 
avtC  la  même  vitesse  et  celles  dans  lesquelles  les  cylmdres  sont 
animél  de  vitesses  différentes.  r 

'Xes, premières  de  >cc$  luacbines  agissent  sur  la  matière  à la 
tiiatlïèrè  des  lamipoirs,  c’est'à-dire  par  pression^  Dans  la  fabri- 
çatiçp  des  huiles  ^ leur  effet  consiste  à aplatir  les  graines  qqi, 
lorsqu’elles  sont  soumises  sans  cette  préparation  préalable  à 
Vàctiqo  des  meules  verticales,  glissent  en  vertu  de  leur  sphéri- 
cité et  se  dérobent  à réci  astment.  Les.  avantages  qui  pésiiltept 
de  l’emploi  de  ces  macliiaes  spqt  bien  reconnu^  aujourd'hui,  et 
il  p’çst  pas  de  fabrication  de  quelque  importance  qui  n’eii  fasse 
les  petites  huileries  du  Nord,  dontl  uiiique  moteur  est 
q Vpitt , les  ont  elles-mêmes  introduites  dans  leur  jfibi  icatipn.. 
' £éff  marines,  destinées  désormais' a accompagner  les  mou- 
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lins  à’  meule  verticale,' 'sont 'd’une  construction  fort  simple^ 
d’un  travail  régulier,  et  n’exigent  pour  être  mises  en  mouve- 
ment qu’une  très  faible  ‘dépense  de  force.  Leur  importance 
industrielle  nous  engage  à en  donner  les  dessins  et  une  des^ 
criptron  détaillée.  • ' ■ . , 

Les  figures  76  et  77  représentent  deux  coupes  d’une  de  ces 
macbiucs  : la  première,  perpendiculaire  aux  axes  des  cylindres, 
et  la  seconde , parallèle  à ces  axes.  Dans  ces  deux  figures  les 
mêmes  lettres  servent  à désigner  les  mêmes  pièces. 


d’engrenage  se 
pénétrant , ils 
sont  assujettis 
à se  ’ mouvoir 
avec  la  inéine 
vitesse.  L’une 
de  ces  roues 

transmet  à l'autre  le  mouvement  qu’elle  reçoit  d’un  pi- 
gnon X,  qui  lui-même  est ‘mis  en  mouvement  par  l’arbre  R , 
k l’exlrcniité  duquel  se  trouve  une  manivelle  , une  poulie 
ou  une,  roue  d’engrenage,  suivant  la  nature  du  moteur 


Deux  cylin- 
dres creux  en 
fonte , tournés 
' de  inêmi  dia- 
* '■  mètre,  et  por- 
tant à leur 
extrémité  une 
roue  d’engre- 
nage venue  à 
la  coulée,  sont 
places  à peu  ' 
près  tangents , 
comme  on  le 
fi- 
el 
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ôu  Vôr3.ine'‘do 
traasinlsiion  'de 
niouvfineiit  que 
l’on  a à sa  dispo- 
H -filtion.  Cbnciiq 
nu.  ' des  cyliiitires 
Hj’;  ■ ' écrnscnn  est  tra- 

r • *■  versé  par  «u  ar- 

. « • ••  **  I» 

Dre  eu  1er  SS  , 

, , 
qui  repose  dans 

deux  supports*; 
pour  l’un  de  ces 
J arbres  , les  siip- 

- * ports  peuvent  se 

mouvoir  de  ma- 
nière à diminuer 
I ' ou  à a:i,'îtneritcr 

ï’ésjacejqui  sépare  les  cylindi  es,  suivant  la  nature  des  raines  que 
l’on  veut  écraser,  et  le  degré  d’écrasement.que  l’on  veut  oTjteiiir. 
Les  deux  cylindres  écra3eurs,y  compris leui  s roues  d’en  jrenage  et 
lepignou  qui  les  commande,  sont  renfermés  dans  une  enveloppe 
GG,  en  bois,  qui  n'a  d’autre  ouverture  que  celle  que  l'on  vo.t 
dans  sa  {ràrtie  inférieure,  fig.  76,  et  par  laquelle  doivent  tomber 
les  graines  sortant  des  cylindres.  Pour  faciliter  rette  cbiiie  des 
graines  et  éviter  qu’elles  ne  s’attachent  aux  cylindres,  on  a dis- 
posé deux  laines/,  qui  touchent  leur  sut  face  dans  tous  ses  points, 
,et  qu’on  maintient  appuyées  par  un  poids  PP,  qui  agit  à l’extré- 
inité  du  levier  coudé  ab , auquel  la  lame  est  fixée.  En  dehors  de 
'l’enveloppe  GG,  se  trouvent  deux  poulies  DD',  fig.  77  : l’qne  sur 
d’arbre  K du  pignon  X;  l’autre  sur  l'arbre  hh.  Cette  dernière  est 
.A plusieurs  gorges  pour  permettre  d’augmenter  ou  de  diminuer 
la  vitesse  du  cylindrea/f/ne«m/r6'I,  qui  se  trouve  sur  son  ajîe.  Ce 
, cylindre,  parallèle  aux  deux  premiers,  est  placé  au  fond  d’une 
.trémie  BB  , dans  laquelle  sont  déposées  les  graines  à écraser.  Il 
est  tangent  aux  parois,  de  manière  ,à  ne  lais.ser  tomber  entre 
les  cylindres  que  les  graines  qui  se  trouvent  coiiqulses  dans 
. ses.ciuuielures.  Toute  la  maelüne  est  posée  sur  un  bâti  eu  bois 
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AA,  entre  les  pieds  duquel  se  trouve  ovdiaairement  une  caisse 
qtii  reçoit  les  gi-aines  écrasées. 

Il  y a déjà  quelques  années  que  l’on  a essayé  d’augmenter 
l’effet  des  machines  dont  nous  venons  de  parler,  en  combinant  k 
la  pression  qu’elles  produisent  un  froissement  analogue  à celui 
qui  a lieu  dans  les  moulins  à meule  verticale,  et  que  l’on  a ob- 
tenu en  faisant  marcher  les  deux  cylindres  à des  vitesses  diffé- 
rentes. M.  construit  à Paris  des  machines  à écraser  les 

graines  oléagineuses  basées  sur  ce  principe,  et  pour  lesquelles  il 
a obtenu  une  niédaille  à l’exposition  nationale  des  produits  de 
l’industrie  de  1834.  Quelques  mots  siifdront  pour  décrire  cette 
machine  , presque  entièrement  semblable  à celle  dont  nous  ve- 
nons de  donner  les  dessins.  Les  ileux. cylindres  écraseurs,  6n 
fonte  et  tournés  de  même  diamètre , portent  chacun  sur  leur 
axe  une  roue  d’engrenage,  Ces  roues  sont  entre  elles  dans  le 
rappoitdeun  à quatre,  et  lasoinine  de  leurs  rayons  est  égale  à la 
somme  di  s layons  des  cylindres,  c’est-à  dire  autl  amètre  de  l’un 
d’eux.  L’axe  du  cylindre  qui  porte  la  plus  petite  roue  , et  qui 
par  con-'équent  fait  un  plus  grand  nombre  de  tours  , rce.oit  di- 
recti  inent  le  mouvement  qiiî  lui  est  transmis  par  un  volant- 
manivelle  , dans  le  cas  où  le  moteur  est  un  homme,  et  par  tme 
poulie  ou  une  roue  d’cngren.ige , si  le  moteur  est  une  machine. 

Malgré  l’analogie  complète  qui  existe  entre  la  manière  dont 
agissent  cette  machine  et  le  mouliii  à meule  x’ertlcale,  nous  de- 
vons dire  que  leurs  effets  sont  tout- différents;  et  CC  qui  .stir- 
premlia  sans  doute,  c’est,  que  la  supéi  iorilé  est  du  côté  de  celle 
de  ces  deux  machines  dans  laquelle  la  .sut  face  de  froissement  est 
le  moins  considérable  par  rapport  à celle  de  roulement.  Ainsi, 
nous  avons  vu  que  dans  les  iiioiiliuS  à ineilie  vertic.de,  la  sur- 
face de  fioissement  est  au  plus  égale  à celle  de  roulement , un 
seul  cas  l'xceplé  , tandis  que  dans  la  machine  de  M.  Cambray  la 
BUiTace  de  fioissement  est  éj;ale  à trois  fois  la  surface  de  roule- 
ment. Mous  dirons  toutefois,  à l’avantage  des  machines  à écraser 
dont  les  cylindres  spiit  animés  de  vitesses  différenu-s , qu’elles 
occupent  beaucoup  moins  d’i'space  qu’une  paire  de  meules, 
qu’elles  coùient  moins  cher,  et  qu’à  travail  égal  elles  semblent 
exiger  moins  de  force. 

Les  machines  à écrasêr  à cylindres  sont  en  ti  ès  grand  nombt^, 
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^et  nous  aurions  encore  beaucoup  à dire  à ce  sujet,  si  nous  ne 
pensions  pas  devoir  passer  sous  silence  celles  dont  l’importance 
n’est  que  secondaire  dans  l’industrie.  Nous  ne  parlerons  donc 
pas  de  la  petite  inacliiiie  à écraser  la  drèche.ù  bière  et  les  f;rains 
qu’on  destine  à la  noiirrititru  des  animaux,  quoiqu'elle  présente 
quelques  arantanes  dopiesti(|ues,  non  plus  que  de  celle  que  l’on 
emploie  en  Normandie  pour  écraser  les  pommes  à cidre.  Nous 
terminerons  cet  article  par  la  description  d’une  maebine  4 
écraser,  employée  à la  préparation  mécanique  des  minerais  de 
plomb  4 Alston-Moor,  dans  le  Cumberland. 

Cette  macliine,  fig.  78,  appelée  en  an{>,lais  lerus/iing  machine  ou 
grindvr,  est  mise  en  inouvcnvcot  par  une  roue  hydraulique, 
dont  les  arcs  pointillés  an  représentent  la  circonférence;  elle  est 
disposée  de  manière  4 ce  que  les  wagons  arrivent  en  A et  ver- 
sent directement  le  minerai  dans  la  tiéniie  S.  En  sortant  de  la 
trémie,  le  minerai  tonilK:  entre  deux  cylindres  cannelés;^,  en- 
grenant l’un  avec  l’autre.  L’nu  de  ces  cylindres  est  placé  sur  le 
' prolongement  de  l’axe  de  la  roue  liydraiilique  qui  porte  en  outre 
une  roue  d’engrenage  D,  qui  met  eu  mouvement  les  deux  Cy- 
lindres unis  zz  , en  engriuant  avec  les  pignons  ee.  I.es  cylindres 
correspondant  4 ceux  ci  sont  mis  en  mon  veinent  par  eux,  au 
moyeu  de  petits  pignons  de  diainèlrts  égaux. 

Au-dessus  de  la  trcinie  S est  dis|>osée  nue  petite  auge,  dans 
laquelle  tombe  le  miner.ai , et  qui  le  verse  saus  cesse  sur  les  cy- 
lindres, par  l’cflVt  des  serou'ses  qui  lui  sont  imprimées  conti- 
nuelienient;  il  ne  tombe  jamais  assez  de  biinerai  sur  les  cylindres 
pour  les  engorger;  d’ailleurs,  un  lilei  d’eaii  coule  sur  eux  avec  le 
minerai  et  les  empcclie  de  s’éelianirer.  Le  minerai  brisé  par  les 
cylindres  cannelés  tombe  siirdes  plans  inclinés  nn,  qiiile  condui- 
sent entre  les  cylindres  unis  zz  , -Jz',  où  il  achève  de  s’écraser. 

Tous  les  c^indi  es  de  celle  maclitiie  sont  en  fonte  , et  leurs 
tourillcus  tournent  dans  des  crapaudines  en  laiton  qui  garnissent 
des  supports  en  faute  fixés  4 la  charpeutc  qui  sert  de  base  à tout 
le  système.  Ces  supports  font  percés  d’une  longue  mortaise  qui 
reçoit  4 Tune  sic  si’S  extrémités  la  crajraiidiiie  qui  est  fixe  pour 
l’un,  et  qui  est  mobile  pour  le  second  cyliiulrc  do  la  meme  paire. 
Des  leviers  en  fer  XX,,  portant  à leur  extrémité  des  poidsP,  s’ap- 
puyant par  le  milieu  sur  des  coins  MM,  qui  glissent  sur  uu  plan 


IJACHlIfES. 


xtovl -J.y 
iu*Mrip  < 
Jiml  'i  '•y. 
iop  D't- 

■MICX}  A- 


■«  : « •>■  ^ 
srtnrJ  M'Vtn'‘  ,> 
V^f,4j  r.jtf. 
xiinua-yy'  t ■- 

AjiiXTfJp. 

t.  -dhiiî 

ir*f■>Sll.^^ 

i«i  1 • t . 

, ünpiûie.11.’- 
; .*•>. 

-i't»'  ^ *.'• 

*l  .»0 

, / 

-ir*  -r*' 

»4  ttri ■ / 

'■l'  . 

00 

, • .•« 
s; 


Digii, 


MACHINES.  36i 

incliné  N , et  qui  agissent  sur  la  barre  de  fer,  à laquelle  est 
attachée  la  crapaudine  mobile , pressent  les  deux  cylindres  l’un 
contre  l’autre,  tout  en  permettant  à ceux-ci  de  se  séparer,  si  un 
fragment  de  minerai  trop  gros  et  trop  dur  vient  à se  présenter; 
ce  qui  évite  tout  accident. 

Les  raacliines  du  genre  de  celle  que  nous  venons  de  décrire 
sont  généralement  employées  en  Angleterre,  au  Hartz  et  en  Al- 
lemagne pour  l’écrasement  des  mines  qui  ne  présentent  pas  une 
trop  grande  dureté.  Elles  remplacent  avec  avantage  les  bocards 
h sec  et  même  les  bocards  a eau.  Quelquefois  on  dispose  entre  les 
diiïérents  cylindres  de  ces  macliincs,  au  lieu  de  plans  inclinésen 
bois  tels  qtie«/7,  fig.  78,  des  grilles  ou  tamis  métalliques  sur  les- 
quels tombe  le  minerai  qui  se  trouve  alors  immédiatement  di- 
visé en  deux  parties;  l’une,  celle  qui  passe  à travers  la  grille 
qui  est  soustraite  à l’écrasement,  et  l’autre,  qui  est  conduite  entre 
les  cylindres  suivants  qui  achèvent  de  l’écraser. 
f^Dans  ces  maebines  comme  dans  toutes  les  machines  à écraser 
â cylindres , la  force  à dépenser  dépend  entièrement  de  la  résis- 
tance des  matières  que  l'on  écrase,  et,  pour  des  matières  de 
même  nature,  de  la  vitesse  des  cylindres.  T.  Guibal. 

MACHINE  A PILONS.  {Mécanique.)  Toutes  les  fois  que 
dans  une  madiine  destinée  à concasser,  écraser  ou  pulvériser  une 
substance,  l’elfet  est  produit  par  une  pièce  qui  se  soulève  et  re- 
tombe alternativement,  cette  pièce  prend  le  nom  de  p/7o«,  et  la 
machine  elle-même  celui  de  mdchinc  h pUons. 

Les  machines  à pilons  sont  de  tontes  les  machines  à écraser 
celles  qui  produisent  l’effet  le  plus  puissant  ; aussi  sont-elles  em- 
ployées dans  un  grand  nombre  d’industries,  et  particulièrement 
dans  celles  où  l’on  a besoin  d’écraser  des  matières  dures.  Autre- 
fois on  faisait  usage  de  ces  machines  dans  leS  fabrications  du  pa- 
. pier  et  de  l'huile,  mais  aujourd’hui  elles  sont  avantageusement 
remplacées  par  les  pifes  dans  la  première  de  ces  fabrications 
■(voyez*PAPiER),  et  par  les  3Iachines  a écraser  dans  la  seconde. 

Lorsque  h-s  machines  à ]>i!ons  sont  employées  au  traitement 
mécanique  des  minerais,  elles  portent  le  nom  particulier  de 
Bocard. 

Le  bocard  étant  la  machine  à pih  ns  qui  présente  le  plus  d’in- 
térêt , et  celle  pour  la  quelle  la  question  mécanique  a le  plus 
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«l’importance , nou*  eu  ferons  le  sujet  principal  de  cet  articl* , 
espéi-ant  que  nos  lecteurs  ne  regretteront  pas  l’énuniératioD , 
sans  utilité,  des  diifércntes  inacliiiies  à pilons  qui  sont  en  usage, 
et  qu’il  lui  semblerait  peut-être  que  nous  aurions  du  nous  as- 
treindi'c  à décrire.  Nous  t.àclieions  d’ailleurs  de  donner  à la 
question  des  formes  assez  générales  pour  que  nos  raisonnements 
puissent  être  appliqués  à toutes  les  macliines  du  même  genre 
que  celle  que  nous  étudierons  en  particulier. 

Un  bocard  est  essentiellement  composé  de  pilons  pp , (ig.  79 
et  80,  maintenus  verticaux  par  une  cbarpcule  en  bois  AA,  aa,  so- 
lidement établie  , et  par  les  traverses  âi  , qui  formeut  ce  qu’on 
appelle  Itspn'so/is  des  pilons.  Ces  pilons , formés  d’une  pièce  de 
boU  équarri , sont  armés  à leur  partie  inférieuro  d’un  sabot  en 
fonte , SS  f et  portent  dans  leur  hauteur  une  pièce  saillante  mm , 
fixée  dans  une  mortaise  qui  ti-averse  le  pilon  , par  un  cot/i. 
Cette  pièce  , qui  porte  le  nom  de  mentonnet , sert  à soulever  le 
pilou  et  reçoit  à cet  ellét  l'action  des  pièces  cc,  que  l’ou  appelle 
les  CxHurs.  Ces  cammes  fixées  à l’abre  D sont  animées  comme 
lui  d’un  mouvement  de  rotation,  doiit  une  flècbe  indique  la  di- 
rection dans  la  figure  80. 

Cette  description  succincte  et  générale  des  bocards  suflitpour 
établir  les  données  au  moyen  desquelles  nous  arriverons  à ex- 
primer mathématiquement  la  force  qu’il  faut  dépenstr  pour 
mettre  une  de  ces  machines  en  mouvement.  Pour  éviter  de  con- 
sidérer tout  autre  frottement  que  celui  des  cammes  contre  les 
mentonnets  , nous  nous  proposerons  de  déterminer  la  quantité 
d’action  ou  de  travail  que  doit  posséder  i'aibre  qui  porte  les 
^ «amuies.  , . ^ - 

Puisque  le  travail  d'une  machine  est  exprimé  par  le  nombre 
de  kilogrammes  qu’elle  élève  à la  hauteur  d'un  mètre  dans  un 
■ temps  donné,  il  suffira  de  connaître  le  poids  d’un  pilon,  la  liau- 
teur  à laquelle  il  est  élevé  peiidaut  la  marche  de  la  ma^ hine  et 
le  nombre  de  coups  qu’il  bat  dans  un  temps  donné  peur  con- 
aaiti'C  le  travail  qui  est  nécessaire  au  mouvement  dé  ce  pilon. 
Supposons  donc  qii’un  pilon  de  biocard  pèse  P kilugr. , qu’il 
s’élève  à la  hauteur  H mètres,  et  qu'il  bat  n coups  daus  une  uii- 
atite , Le  travail  de  ce  pdOii  sera  évideinmeut  expi  imé  par 
PxBXo.  Gat-  eette  expression  peut  se  traduire  ainsi  : Nombre 
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c’est-ù-dire(PH/t)  N,  exjtfimi^a  le  travail  de  tous  les  .|HloBs  dans 
une  minute.  . ' . ' - 

Ce  travail  est  celui  que  produit  edectivement  la  machine,  et 
comme  Tun  sait  qu’il  h’y  a pas  de  machine  qui  transmette'  inté- 
gralement l'action  qu’elle  reçoit  tant  en  vertu  des  flottements  et 
des  dWcs  que  d’autres  causes,  il  est  cer-tain  qhé^si  l’arbre  des  can> 
meS  ne  possédait  qaeçeltequautité  de  travail,  la  mach'me  ne  poi^ 
rait  passe  mettre  en  mouvement  dans  les  conditions  édoncces  ,'ôu 
que  si  on  la  supposait  eu  mouvement  dansces  mêmes  conditions, 
elle  finirait  par  s’arrêter..  Nous  allons  donc  rechercher  ce  qu’il 
faut  ajouter  à ce  travaiLeifeclif , pour  que  le  mouvement  puisse 
avoir  lieu  et  se  maintenir.  Dans.ee  but,  nous  estimerons  d’a>r 
bord  les  frottements  qui  se  reproduisent  pendant  la  /erde  d’un 
pilon;  ensuite  la  force  vice  perdue  par  le  ehop  des  cammes 
contre  le  mentonnet,  et  l’expression  de  cette  force  vive  en 
travail.  . 

Si  l’on  considère  de  quelle  manière  les  pilons  sont  soulevés 
dans  les.bocards  à camme  et  nlentonUets,  tels  que  celui  dont  nous 
ayons  donné  le  dessin  , pn  s’apercevra  facilement  que  le  point 
sur  lequel  la  camme  agit  contre  le  mentonnet , se  trouve  en  de- 
hors de  la  .verticale , passant  par  le  centi  ç dé''grayité  du  pilon , 
et  que  par  conséquent  celui-ci  tend  à sortir  de  la  posUioh  verd- 
csle  dans  laquelle  il  est  maintenu  par  les  prisons.  Il  se  produit 
doBC:,  pendant  le  soulèvement  d’un  pilon une  pression*  contre 
les  prisons,  qili,  étant  produite  par  une  pièce  èn  mouvement, 
donne  naissance  à un  frottement.  Çe  frottement,^  ^il  était  es- 
timé, pourrait  l’être,  comme  une  atigpitmtatipn  de.ppids  du 
pilon.  En  connaissant  la  longueur  i du  inentonnet.y  sa  distance 
. L ét  1/  aux  iprisons,  et  le  ^ids'P  du  pUon;  on  trouvei  a par  une 
décomposition  statique  des  forces , que  P/^L-j-//L',  p et  p', 
étant  les  pressions  contre  les  prisons,  d’où  on  pouna'  déduire  la 
P/  ' ' . > • 

valeur  . Celte  pression  totale  sur  les  prisons , 

multipliée  par  l’espace  parcouru  en  une  minute , et  aussi  par  le 
GÔéfikient  du  frottement , donnera  l’élTorf  absorbé  par  le 
froUenaend'  Ainsi , dans  l’hypothèse  que  nous  avons  choisie 
' C sëra  çet  eii'et , y représentant  le  coefficient  du 

frottement  : appelon»-le  F.  Le  travail  à produire  par  chaque 


maostTes;  m 

pUdn  seritflopc  augmenté  de  F>  et  cetui  de  la  maidûne  entière 
composée  de  N pilons,  de  FJV.  - „ â 

^ Mais  il  se  produit  aussi  un  l'rottcnient  de  la  camnie  contre  le 
menlonnet  pour  chaque  levée  d'un  pilon  , dont  il  est  importnut 
de  tenmc<Mnpte.  lei,  le  poids  toutentiei*  du  pilon,  augmenté  de 
la  résutance  due  à son  frottement  dans  la  prison  qui  est  exp- 
^ primée  par  (p+fO/»  qtie  l’on  aura  P 4-  (p+p')f,  pres- 

sion sur  la  cainme  dont  le  frottement  sera  P+  (p'j'i»’)  Ji't  si//, 
est  le  coelHcient  de  frottement  pour  la  nature  des  surfaces  de  la 
comme  et  du  mentonnet.  Le  travail  dû  à ce  froUeineat  Vob-' 
tiendra  en  le  multipliant  par  l’espace  parcouru et  cet  espace 
sera  déterminé  par  l’observation,  si  l’on  calcule  un  bocard  con- 
struit, ou  par  une  épure  laite  sur  une' grande  édielle  ou  de 
grandeur  naturelle , s’il  s’agit  d’un  l^card  à constiaûre.  Dési- 
gnant cet  espace  par  e\f  nous  aurons  pour  représenter  le  travail 
absbrbé  par  ce  frottement  (PXp  'K/^)  //O  ^ > pour  chaque  levée 
d^nti  pdon  { de  sorte  qu’il  faudra  multiplier  cette  valeur  par  n , 
pour  avoir  ce  travail  pendant  une  minute  ; appelant  F.  cette  va- 
leur, •F'M  exprimera  le  travail  du  au  fi-ottement  des  caumics 
contre  lés  mentonnets  pour  tous  les  pilons  du  bocard  dans  une 
minute.  ' 

Il  nous  reste  enfin  à exprimer  la/o;r<?  viife  perdue  par  le  choc" 
qui  sé  produit  à la  rencontre  des  cammes  et  des  mentonnets.  .. . 

Mous  dirons  d’abord  succinctement  ce  que  l’on  entend  par 
force  vive,  et  quelle  est  l’expression  d’une /bree  ViVc  en  travail. 

(ht  appelle  force  vive,  le  produit  de  la  tuasse  d’un  corps  en 
iKiouvemcDt  par  le  carré  de  la  vitesse  avec  laquelle  il  se  meut , la 
masse  étant  le  poids  de  ce  corps  divisé  par  l’action  de  la  gravité 
correspondant  à la  latitude'  du  lieu  où  le^ corps  est  placé.  Ceftu 
action  de  la  gravité  prise  pour  une  seconde  et  pour  Paris,  est  de 
9“',81.  On  peut  supposer,  sans  trop  d’erréur,  que  cette  valeur 
est  constante  pour  la  France.’  Si  donc  l’on  désigne  par  M la 
masse  d’un  corps,  et  par  Y la  vitesse  avec  laquelle  il  se  meut, 

MY*  exprimera  sa  force  vive.  ^ . . . 

^ L^  force  vive  d| un  eprps  est  le  double  du  travail  qu’il  contient, 

.MY> 

■'  ainsi  ' ■'  sera  l’exprêssion  de  ce  travail.  ■ 

^ - . ' > , . ' • 

Si  maintenant  nous  recherchons  la  forçe  vive  qui  aulaip 
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l'arbre  à eaminea  de  notre  bocard  avant  le  choc,  et  si  notM 
l’estimons  aussi  après  le  choc , la  dllTérence  des  deux  exprea->* 
sions  donnera  bien  évideininuut  la  force  vire  perdue.  Ü'après 
ce  que  nous  venons  de  dire,  il  faut,  pour  exprimer  la  forcQ 
vive  d’un  système  de  corps,  cunnaitre  la  masse  de  ces  corps  et 
la  vitesse  avec  laquille  ils  se  meuvent.  üé.si(;nons  par  M la 
masse  des  pièces  qui  sont  en  mouvement  avec  l’arbre  à camines, 
et  supposons  cette  masse  rapportée  au  point  des  camines  qui 
choque  le  mentonnet  des  pilons,  il  ne  nous  restera  qu’à  estimer 
la  vitesse  de  ce  point.  Or,  nous  connaissons  la  distance  au 
centre  de  l'arbre  h,  que  nous  désignerons  par  r,  et  nous  savons 
que  tt  camnies  viennent  frapiser  le  ineatouiiot  d’un  pilou  daiui 
une  minute.  S'il  n’y  avait  qu'une  camiiie  sur  l’arbre  pour 
chaque  pilon,  il  est  clair  qu’elle  devrai),  dans  notre  hypothèse, 
faire  n tours  d;ius  une  luiuuté,  c’est-à-dire  parcourir  n fuis  U 
circonférence  dont  le  rayon  est  r,  ou  euQu  un  espaça  exprima 
par  Cette  expression  donne  la  vitesse  dans  une  miuutC} 

pour  avoir  la  vitesse  par  seconde  telle  qu’elle  doit  figurer  dau« 
la  formule  des  forces  vives  où  la  gravité  est  prise  pour  une 
seconde  , il  siifiii  a de  diviser  l’espace  pai  couru  dans  une  mi- 

2jtrX«.  ’ 

nute  par  60 , ce  qui  donnera  — — Mais  s’il  y a plusieurs 


cammes , 4 par  exemple , la  vitesse  ne  sera  plus  que  le  quart 

2nrXn, 

de  celle  trouvée , c’est-à-dire  puisque  l’arbre  ne  fiera 

plus  qu’un  quart  de  tour  par  le  passage  d’une  camme  devant  le 
mentonnet  au  lieu  d'un  tour  entier  qu’il  faisait.  Prenons  cette 
vitesse  pour  celle  de  la  masse  en  mouvetnent  avant  le  choc  daua 
le  bocard, que  nous  considérons , et  la  force  vive  avant  le  choc 

» ' f . 'l  ' 

sera  ; . 
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’ ou  MV’  si 
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Après  le  choc,  la  masse  en  mouvement  sera  M,  plds  la  'masse 
du  pilon,  que  nous  appellerons  nf.  Quant  à sa  vitesse , elle 
pourrait  être  fixée  d’avance,  dans  le  casoà  Pon  voudrait  établir 
un  bocard,  mais  elle  doit  être  r‘$fhei;f:liée  ppur  yu  boçard  , 
déjà  construit.  Voici  par  quelles  considérations  on'parvient  à 
l’exprimer:  ' • ■ ' . • ‘ ' 
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fiAmpi’mic  musse  en  moueeffient  en  entraine  une  autre  sans 
reeermr  une  augmentation  de  qu.mtHc  d'action  quantité  ete 
mauMmint  est  la  iitèiné  après  et  avant  ûtte  reneenti  e.  Or,  on 
appelle  quantité  de  Snouvément  d'im  corps  le  produit  de  aa 
masse  par  sa  vitesse.  MV  est  donc  la  quantité  de  mouvement 
du  bocard  avant  le  clioc.  (MX'a)Xn  sera  celle  après  le  clioc  i 
puisque  la  masse  en  mouvetrunt  est  aiigineaitée  de  celle  du 
pilon,  et  que  tious  appelons  n la  vitesse  ea  ce  moment.  Ces 
deux  quantités  de  mouvement  éuiot  égales,  on  aura  : > ' 

MV  . • ' 1 

. .MV==CMx«)«  d’oùfl=jj— _ 

La  force  vive  après  le  eboe  sera  donc  (MXw)Xn’jOU 

M’V*  ' ' ■ ' 

(Mx™)Xr3 — 5ï— ; si  remplace  n*  par  sa  val^. 

M’XM//(2X/"’  ' , 

"Eafin  la  force  vive  perdue  par  le  choc  d*une  camitie  contre 
un  mentonnet  sera,  d'après  ce  que  nous  avons  dit  : 

^ jVf.y. 

4 

■'a 

et  la  quantité  d'action  qu'elle  représente  sera':  -T  V 

Çette  valeur  n’est  relative  qu’à  un  choc,  et  i.l  ^en  produit  ‘ 
par  minute  n+^  pour  toute  la  macliine.  11  iaudi.'a  donc  nnsl-* 

•tiplier  — par  «lï,  et  on  aura  définitivement  : 

.',1  Ax«M- 

’ 2. 

Résnmont  tout  ce  cpii' précède,  on  trouvera  que  le  travail 
total  à dépenser  sur  l’arbre  à eammes  dU  bocard  supposé  est 
conqrosé  : 

1“  Du  travail  effectif.  / .«=(PH«)N. 

‘ 2*  Du  travail  absorbé  par  le  frottement  contre  les 

prisons Fxîf*’ 

3°  Du  travail  absorbé  par  le  frottement  des  csan- 

‘ ' F'xN. 

- I • AX«N- 

4®  De  la  force  vive  perdue  par  le  choc. ......... 

Ifous  laitseroas  ces  Valeurs  partielles  du  travail  cherché 
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isolées , aftn  d’éviter  au^  iM-aticiens  les  itotabreux  iocenyé- 
nients  que  présentent  les  fonnules>  générales  aussi  longues  que 
celle-ci  le  serait  si  nous  voulions  réunir  en  une  seule  toutes  ces 
expressions'.  Nous  pensons  d’ailleurs  qu’il  leur  sera  plus  facile 
d’effectuer  les  calçuls  d’application  en  conservant  cette  forme , 
et  de  reconnaître  les  erreurs  qu’ils  pourraient  commettre.  Nous 
ferons  obser  ver  seulement  que  le  facteur  N étant  commun  à 
toutes  ces  valeurs,  on  abrégera  le  travail  en  en  faisant  abstrac- 
tion dans  chacune  d’elles , et  multipliant  simplement  la  somme 
par  cette  quantité.'  -, 

La  question  que  nous  venpns  de  traiter  étant  une  des  plus 
difficiles  de  la  mccaniquë,  nous  ne  prétendrons  pas  que  les 
simplifications  que  nous  nous  sommes  efforcés  d’y  introduire 
n’en  altèrent  point,  l’exactitude;  mais  nous  dirons  avec  con- 
fiance que  les  résultats  fournis  par  les  formules  que  nous 
avons  établies  .seront  toujours  suffisants  pour  la  pratique. 

Avant  de  passer  à l’étude  particulière  et  pratique  des 
•'bocards , nous  ajouterons  à cette  théprie  générale  des  ma- 
chines à pilous  quelques  cônsidérations  importantes,  sur  les 
différentes  pièi:e!s  qui  entrent  dans  leur  composition.  . > ■ 

Forme  à domner  aux  camines.  C’est  encore  un  principe  fonda- 
ihental  de  la  mécanique  que  de  chercher  autant  que  possible 
à régulariser  le  travail  des  machines  ; et  c’est  en  vertu,  de  ce  ' 
principe  que  nous  déterminerons  la  forme  que  doivent  avoir 
les  cammes  dans  une  machine  à pilons.  • 

Nous  avons  vu  que  le  travail  de  ces  machines  est  composé 
d’un  travail  e ffectif,  d’un  travail  de  frottçment  et  d’un  travail 
de  choc.  Si  donc  ces  quantités  sont  constantes  pendant  la  levée 
d’un  pilon,  et  que  les  leines  soient  régulières,  le.travail  total 
sera  régulier,  uniforme.  , ... 

Le^travail  effectif  sera  constant,,  si  la  vitesse  avec  laquelle  le 
pilon  se  soulève  est  uaifotmo,  c'esf^à-dire  s’il  parcourt  des 
espaces  égaux  dans  des  temps  égaux , puisque  spn  poids  est 
constant.  , . , ' 

Le  travail  dû  au  frottement  étant  exprime  en  fonction  du 
poids  du  pilon  et  de  sa  vitesse,  sera  aussi  constant  lorsque  cette 
vitesse  sera  uniforuie.  .v,;  -.  . .. 

_ Le  travail  qui  piovient  du  frottement  de  la  camme  contra  le 
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mefitonuet  est  exprimé  par  le  poids  du  pilon  augmenté  de  son 
frottement  dans  les  prisons,  multiplié  par  l’espace  quepaveourt 
le  point  de  contact  sur  la  camme  , et  serait  une  quantité  con- 
stante si  cet  espace  était  égal  pour  des  temps  égaux. 

Enfin  le  travail  perdu  par  le  choc  sera  évidemment  le  même 
tant  qu’on  ne  supposera  pas  que  la  vitesse  avec  laquelle  il  a 
lieu  ou  que  les  masses  qui  se  choquent  ont  changé  de  valeur; 
il  est  donc  entièrement  indépendant  de  la  forme  des  cam'mes.^ 

D’après  cela,  les  cammes  d’une  machine  à pilons  régulari- 
seront le  travail  pendant  la  levée  des  pilons , lorsqu’elles  leur 
feront  parcourir  des  espaces  égaux  dans  des  temps  égaux , et 
que  leur  point  de  contact  avec  le  raentonnet  suivra  aussi  cette 
loi. 

Or,  il  y a une  courbe  qu’on  appelle  la  développante  du  cercle, 
qui  jouit  de  cette  propriété  ; que  toutes  les  tangentes  menées 
au  cerclé  développé  sont  interceptées  par  elle  suivant  des  quan- 
tités constamment  égales  à l’arc  de  ce  cercle  compris  entre  le 
point  de  tengence  et  la  naissance  de  la  développante.  Donc,  si 
une  semblable  courbe  formait  la  surface  des  cammes,  celles-ci 
soulèveraient  les  pilons  de  quantités  égales  pour  des  angles 
égaux  décrits  par  l’arbre , auxquels  elles  sont  fixées.  Mais  le 
point  de  contact  de  ees  cammes  avec  le  mentonnet  parcourrait 
des  espaces  qui  seraient  entre  eux  à peu  près  comme  les  canes 
des  temps. 

Les  développantes  ne  satisfont  donc  pas  entièrement  aux 
conditions  de  la  régularité  de  travail.  Cependant  on  reconnaîtra 
qu’elles  doivent  être  préférées  à toutes  les  autres  courbes , si 
l’on  considère  le  peu  d’importance  du  frottement  des  cammes, 
eu  égard  au  travail  total  absorbé  par  les  pilons,  et  surtout  si 
l’on  considère  l’èxtrême  facilité  avec  laquelle  ces  courbes  peu- 
vent être  tracées. 

Gn  tracé  une  développante  en  enroulant  sur  le  cercle  à dé- 
velopper un  fil  à l’extrémité  duquel  on  fixe  un  bUrin  ou  un 
crayon  qu’on  fait  ensuite  mouvoir  de  manière  à dérouler  ce' 
fil  qui  doit  rester  toujours  tendu;  et  dn  trace  les  cammes 
d'une  machine  à pilons  en  développant  un  cercle  d’un  plus, 
grand  diamètre  que  l’arbre  ou  le  manchon  qui  doivent  les 
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recevoir.  Sans  cette-  précaution,  le  luentonnet  serait  saisi  par 
son  extrémité  et  promptement  détérioré. 

Les  ça^lmes  à développante  régularisant  à très  peu  de  chose 
près  le  travail  pendant  la  levée  des  pilons,  il  ne  reste  plus 
qu’à  (es  disposer  sur  l’arbre  de  manière  à ce  que  le  travail  total 
la  machine  soit  aussi  régulier.  ; 

DUposUioa  des  cammes  sur  l’arbre  de  couche  d’un  bocard-  Sii 
Ton  suppose  que  l’arbre  de  couche  d’un  bocard  est  animé  d’uné 
-rrltçsso  uniforme,  ce . qui  doit  tpujoUrs  avoir  lieu,  et  que  les 
pilons,  ayant  même  levée,  sont  tous  de  ipême  poids , ilfawfra, 
pour  que  le  travail  total  de  la  machine  soit  régulier,  gue  les 
aient  lieu  par  intervalles  égaux,  quels  que  soient  d'ailleurs 
le  nombre  de  pilons  et  l’ordre  dans  lequel  ils  battent. 

Cette  condition  indique  elle-même  la  disposition  des  cammes, 
car  si  l’on  considère  un  seul  pilou  dans  un  bocard,  on  verra 
facilement  que  les  cammes  qui  lui  correspondent  ne  peu- 
vent produire  les  levées  à intervalles  égaux  qu’en  étant  po- 
sées à égale  distance  sur  la  circonférence  de  l’arbre  qui , l’on 
ne  doit  pas  l’oublier,  parcourt  des  espaces  égaux  en  temps 
égaux. 

Pour  un  second  ou  tout  autre  pilon,  les  même  considérâtiona 
auraient  lieu,  c’est-à-dire  que  les  canimes  devraient  attssi,  pour 
eux,  se  trouver  à égale  distance  les  unes  des  autres.  Mais  ontru 
cette  considération , il  en  est  une  autre  à laquelle  il  faudrait 
ayoïr  égard  pour  conserver  la  régularité  du  travail  ; ainsi , il  ne 
suffirait  pas  que  chaque  pilon  battît  ses  coups  à intervallea 
égaux , mais  il  faudrait  que  la  somme  de  leurs  coups  fût  battue 
par  intervalles  égaux  ; c’est  ainsi  que  l’indique  la  condition  dé 
régularité.  Ce  résultat  ne  pourrait  être  obtenu  qu’en  faisant 
battre  les  deux  pilons  ensemble,  ou  en  disposant  les  cammes 
pour  qu’ils  battissent  alternativement. 

Enfin,  si , considérant  un  nombre  tn  de  piloiu  battant  chacun 
/i  cpups,  on  vent  déterminer  la  position  des  cammes  qui  rendra 
le  travail  régulier,  on  raisonnera  comme  précédemment  et  l’on 
arrivera  à les  disposer  de  manière  à ce  que  tons  les  pilons  bat- 
tent ensemble  on  qpi’ils  battent  alternativement  par  moitié,  ou 
encore  de  manière  à ce  qu’ils  battent  l’un  après  l’autre  par  inter- 
valles égaux , de  telle  sorte  que  le  premier  qui  a battu  ne  re- 
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balte  une  seconde  fois  que  quand  tous  les  autres  ont  battu  à 
leur  tour. 

Pour- donner  plus  de  généralité  à ce  que  nous  venons  de 
dire,  nous  avons  fait  abstraction  de  la  position  des  tnenlonnets  i 
mais  comme  cette  position  ne  peut  réellement  pas  être  quel- 
conque sans  inconvénients,  nous  allons  déterminer  celle  qui 
convient  le  mieux,  et  nous  reviendrons  ensuite  à la  dispositimt 
des  cammes  pour  mieux  fixer  les  idées. 

La  seule  considération  qui  puisse  déterminer  la  position  des 
mentonnets,  est -qu’ils  doivent  rencontrer  les  cammes  le  plus 
près  possible  de  la  naissance  de  la  développante,  suivant  la« 
quelle  elles  sont  tracées  ; mais  cette  eonsidération  est  impor- 
tante, car,  comme  nous  l’avons  indiqué  , le  travail  absorbé  par 
le  frottement  sur  les  cammes  augmente  à peu  près  comme  le 
carré  de  la  distance  du  point  où  il  se  produit,  à la  naissance  de 
la  développante.  Pour  que  les  mentonnets  soient  rencontrée 
par  la  naissance  de  la  développante  des  cammes,  il  sufiit  que  la 
direction 'du  mouvement  du  pilon  soit  parallèle  à la  tangente 
au  cercle  développé,  passant  par  la  naissance  de  la  dévet^- 
pante  au  moment  où  la  rencontre  de  la  catnrae  et  du  inentonnet 
a lieu.  ■ ■> . 

« Qr,  la  direcdoR  du  mouvement  du  pilon  est  ici  la  verticale  t 
il  faudra  donc  que  les  cammes  rencontrent  le  mentonnet  lors- 
que la  tangente  en  question  sera  verticale , ou  lorsque  le  ray  cm 
qui  lui  correspond  sera  horizontal.  Donc , enfin  ^ il  faudra  que 
le  mentonnet  des  pilons  se  trouve  sur  la  même  horizontale  que 
le  centre  de  l’arbre  à cammes. 

La  même  disposition  ayant  lieu  pour  chaque  pilon ,.  tous  les 
mentonnets  se  trouveront  sur  une  ligne  parallèle  à l’axe  de 
l’arbre.  Maintenant , reprenant  notre  hypothèse  des  m pilons  , 
battant  clia,cun  n coups,  nous  trouverons  qu’en  supposant  qu’on 
voulût  les  faire  battre  tous  ensemble , les  mn  cai^us  que  ^orte 
l’arbre  devraient  être  disposées  suivant  n génératrices  éq^ui- 
distantes;  qiïe  pour  faire  baitrë  la  moitié  des  pilons  alternall- 
vemctit,  on  devrait  mettre  1/2  m cammes  sur  2 n génératrices, 
toujours  parallèles  entre  elles,  et  qu’enfin,  pour  Iç  troisième 
cas,  ou  devrait  diviser  la  circonférence  de  l’arbre  en  gar- 
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ties  et  poser  tme  camme  sur  cliaqae  génératiice  correspondant 
à l’une  de  ces  divisions. 

Pour  terminer  ce  que  nous  avions  à dire  sur  la  disposition 
des  cammes , nous  ajouterons  que  l’uniformité  des  leviers  n’est 
pas  la  seule  condition  de  régularité  de  travail,  mais  qu’il  faut 
encore  chercher  à diminuer  autant  que  possible  l’intervalle  qui 
sépare  deux  coups  successifs  ; et  qu’aihsi  l’on  devra  toujours 
éviter  de  faire  battre  deux  ou  plusieurs  pilons  à la  fois. 

Nombre  de  cammes  correspondant  n chaque  pilon.  Pour  déter- 
miner le  nombre  des  cammes  qui  correspondent  à un  pilon,  il 
faut  connaître  1“  la  levée  que  l’on  veut  donner  au  pilon  ; 2®  le 
diamèü-e  de  l’arbre  ou  du  manchon , qui  doivent  recevoir  les 
cammes  ; car  alors  il  suffira  de  diviser  la  circonférence  suivant 
laquelle  les  cammes  sont  tracées,  par  la  levée , pour  trouver  le 
nombre  cherché.  On  devra  toutefois  augmenter  la  levée  d’une 
quantité  égale  à l’espace  parcouru  par  l’arbre  pendant  le  temps 
que  le  pilon  met  à tomber.  Sans  cela , il  est  bien  évident  que  le 
pilon  retomberait  sur  la  camme  suivante,  quand  celle  qui  le 
soulève  l’aurait  abandonne  ; ce  qui  ne  doit  jamais  avoir  lieu, 
même  quand  on  supposerait  que  la  machine  marche  à vide. 
On  exprimera  cette  quantité  par  le  calcul,  eu  cherchant  le 
temps  que  le  pilon  met  à tomber  de  la  hauteur  de  sa  levée , par 

la  formule  T ^ dans  laquellcif  81  et  A, exprime  la 

S 

levée  en  mètres  ; et  en.estimant  l’espace  parcouru  par  les  cammes 
pendant  ce  temps,  ce  (qui  se  fera  en  divisant  l’espace  qu’elles 
parcourent  dans  l’unité  de  temps,  c’est-à-dire  leur  vitewe  par 
la  valeur  de  T trouvée  pour  la  chute  des  pilons , la  division  in- 
diquée ne  sera  que  rarement  exacte;  et  comme  le  nombre  des 
cammes  ne  saurait  être  fractionnaire , le  résultat  cherché  ne 
. sera  fourni  que  par  les  nombres  entiers  du  quotient. 

• ‘ Longueur  des  catnmes.  La  longueur  des  cammes  doit  être  la 
'moindre  possible , puisqu’il  se  produit  sur  leur  surface  un  frot- 
tement qui  absorbe  un  travail  proportionnel  au  carré  de  leur 
longueur.  Or,  on  peut  diminuer  la  longueur  des  cammes  en 
diinimianlla  levée  des  pilons,  ce -qui  a de  grands  avantages , 
comme  nous  allons  le  voir  bientôt.  On  peut  aussi  obtenir  le 
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même  résultat  gans  changer  la  levée,  en  augmentant  le  rayon 
du  cercle  qui  a fourni  la  développante  dont  on  s’est  servi  pour 
tracei’ les  cammes. 

Forme  et  longueur  du  mentonnet.  La  forme  du  mcntonnet  peut 
être  quelconque,  puisqu’il  ne  touche  sur  la  camme  que  par  un 
point  ; cependant , eu  égard  à ce  que  le  point , suivant  lequel 
il  est  rencontré  par  les  cammes , n’est  pas  entièrement  à son  ex- 
trémité, et  qu’il  y a un  moment  pendant  lequel  la  camme  le 
soulève  suivant  la  loi  d’un  arc  de  cercle,  il  est  bon  de  donner  à 
cette  partie  du  mentonnet  une  petite  courbure  que  l’observa- 
tion fait  trouver  facilement , et  qui  d’ailleurs  finit  par  se  pro- 
duire naturellement  au  bout  d’un  certain  temps  de  marche. 

Quant  à la  longueur  du  mentonnet , on  peut  voir  par  la  for- 
mule qui  exprime  les  frottements  dans  ses  prisons  qu’elle  doit 
être  la  moindre  possible.  Mais  il  y a une  limite  qu’il  est  impos- 
sible de  dépasser,  c’est  celle  de  la  longueur  de  la  camme  ; car  on 
conçoit  que  le  mentonnet  doit  atteindre  le  point  de  la  naissance 
des  développantes , et  que  le  montant  du  ])ilon  ne  peut , au 
plus , qu’être  tangent  ou  cercle  décrit  par  l’extrémité  des  cam- 
mes. 

Levée  des  pilons.  Elle  doit  être  la  moindre  possible,  non  passeu- 
' lement  parce  que  telle  est  la  conséquence  de  ce  que  nous  avons  dit 
des  cammes  et  des  mentonnets  , mais  encore  parce  qu’il  doit  en 
résulter  une  diminution  du  travail  absorbé  par  les  frottements 
dansles prisons,  comme  l’indique  l’expression  de cc travail,  dont 
la  valeur  est  proportionnelle  à l’espace  parcouru  par  les  pilons. 
En  diminuant  la  hauteur  à laquelle  on  élève  les  pilons , on  ne 
doit  pas  craindre  de  diminuer  leur  effet  de  percussion , si  l’on 
augmente  leur  poids  dans  le  même  rapport. 

Distance  des  prisons  au  mentonnet.  Les  mêmes  raisonnements 
qui  nous  ont  conduits  àdiminuecie  plus  possible  la  longueur  du 
mentonnet , font  voir  que  plus  la  distance  des  prisons  au  nien- 
tonnet  est  grande , et  moins  il  y aura  de  frottement  en  ces 
points. 

Tout  cc  qui  précède  , sans  exception , peut  être  appliqué  aux 
machines  à pilôns  en  général , et  c’est  pour  cela  que  nous  avons 
donné  beaucoup  de  développement  aux  questions;  dans  ce  qui 
suit,  nous  allons  étudier  les  bocards  en  particulier.  • . >' 
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Il  y a deaic  sorte*  de  bocards  ^ les  hocards  h ttm  et  les  boeards 
k sec.  ' 

Les  figures  1 et  2,  que  nous  avons  données  au  commencement 
de  cet  article,  représentent  un  bocard  à eau.  Dans  ce  bocard,  efg,, 
fig.  2 i représente  la  partie  extérieure  de  l’auge  dans  laquelle 
battent  las  pilons.  G’est  sur  le  plan  incliné  e/ que  l’on  dépose  le 
minerai  k bocarder  , et  c’est  par  l’orifice/ que  l’eau  arrivé  dans 
l’auge.  Par  son  mouvement , aussi  bien  que  par  l’ébranlement 
que  produit  le  battement  des  pilons  ^ le  minerai  descend  au  fur 
et  à meSui'e  qu’il  est  écrasé-,  et  passe,  lorsqu’il  est  suffisamment 
broyé,  à travers  la  grille  qui  se  trouve  de  l’aiitre  côté  des  pilons. 
En  sortant  de  l’auge  du  bocard , l’eau  et  le  minerai  qu’elle  en> 
traîne  vont  se  rendre  dans  une  machine  appelée  Patouillbt  (voy. 
ce  mot) , d'où  ils  s’écoulent  ensuite  dans  une  série  de  réservoirs 
qu’on  désigne  sous  le  nom  de  labyrinthe^  et  où,  se  mouvant  avec 
une  très  faible  vitesse,  le  minerai  finit  par  se  déposer,  La  ques- 
tion des  labyrinthes  est  trop  étrangère  aux  bocards  pour  que 
nous  croyions  devoir  nous  en  occuper  ici. 

Les  bocards  à'  sec  ne  difièrent  pour  ainsi  dire  point  des  bo- 
cards à eau,  aussi  n’avons-nous  pas  jugé  à propos  de  les  décrire 
en  particulier.  Quant  à la  différence  qui  existe  dans  la  marche 
de  ces  machines,  elle  consiste  uniquement  eh  ce  que  l’ordre  dans 
lequel  battent  les  pilons  des  bocards  à eau  est  quelconque, 
tandis  que  dans  les  boeards  à sec  cet  ordre  doit  être  tel  que  le 
minerai  subisse  plusieurs  préparations,  Yoici  quelques  explica- 
tions à ce  sujet. 

Dans  un  bocard  à sec , pour  n’ètre  pas  obligé  de  suspendre  le 
travail  et  retirer  de  dedans  l’auge  le  minecai  pulvérisé,  on  incline 
le  fond  de  celles:! -de  manière  à ce  que  les  secousses  fassent 
écouler  la  matière.  La  pente  que  l’on  donne  à l’atige  est  oi  di- 
nairement  dirigée  dans  le  sens  des  pilons  de  telle  sorte  que  le 
minerai  déposé  sous  le  pilon  qui  occupe  la  partie  la  plus  élevée  , 
et  que  l’on  appelle  dégrossisseur,  glisse  sous  tous  les  autres  pilons 
et  reçoit  leur  effet.  Le  nombre  des  pilons  influe  ici  sur  le  degré 
d’écrasement  que  l’on  veut  obtenir  ; la  pente  de  l’auge  faisant 
séjourner  le  minerai  plus  ou  moins  long-temps  sous  lea  pilons  , 
est  aussi  un  moyen  de  régler' la  limite  d’écrasement. 

Nous  avons  vu , dans  la  partie  théorique  de  cet  article , que 
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les  frottenientt  des  pilons  contre  les  piisons , et  de  ht  estititt^ 
contre  le  mentonyet , étaient  des  causes  d’une  grande  perte  de 
travail.  Il  est  donc  important  de  faire  cohnaîij-e  les  différents 
moyens  qu’oo  a employés  avec  avantage  pqur  diminuer  ces 
pertes: 

On  a diminué  le  frottement  des  pilons  contre  lés  prisons  ^ eit 
disposant  dans  celle  ci  des  gaiets  en  fer,  tournant  sur  un  aie  et 
contre  lequels  le  pilon  venait  exercer  la  pression  qui  avant  ]iro- 
duisait  un  frbttement  de  glissement  transformé  dès  lors  bn  f^t- 
teinentde  roulement  beaucoup  moinscobsidérable.  Ona  détruil 
ce  frottement  en  supprimant  le  mentonnet  et  saisissant  le  (dion 
par  un  des  points  de  la  verticale  passant  par  sbn  centre  de  gr&> 
vité.  Dans  ce  cas , le  pilon  était  traversé  d’une  longue  mortaise 
dans  laquelle  la  carrime  s’introduisait  pour  le  souteter;  flè 
moyen  ingénieux  et  efficace  n’est  ponrtànt  pas  employé  ; celà 
tient  à ce  qUe  la  mortaise  qu’on  pratique  dans  le  pilon  l’àffàiblit 
beaucoup.  Nous  pensons  que  les  constructeurs  ingénieux  pour‘- 
ront  obvier  à cet  inconvénient  et  tirer  parti  de  cette  disposlttbd 
qui,  nous  le  répétons^  offre  de  grands  avantages.  ’’ 

Pour  diminuer  le  frottement  des  cammes  contre  les  menr 
tonnets,  on  a disposé  sous  ceuxrci  Un  galet  qUi  reçoit  Inaction  dü 
la  ramnie  et  qui  roule  à mesure  qu’elle  glisse  sous  ïuh  ' 

Nous  avons  vu  aussi  que  le  choc  était  une  cause  de  përte  de 
travail  qu’il  serait  bon  d’éviter  ; quelques  tentatives  ont  été  fai< 
tes,  mais  outre  qu’elles  n’ont  psis  produit  de  très  bons  effets , 
elles  nous  entraîneraient  dans  de  nouvelles  considérations  troÿ 
étendues  pour  que  nous  les  exposions  ici.i  nous  dirons  «eule* 
ment  que  le  nujyen  consistait  dans  la  forme  des  cammes  i qiii 
était  telle,  que  le  inentonnet  rencontré  par  elles  avec  ime  vitesse 
très  petite,  s’élevait  ensuite  avec  une  vitesse  crobsante^ 

La  coustruction  des  bocards  mériteraitune  étude  approfondie^ 
mais  la  longiieur  de  cet  article  ne  nous  permet  pas  de  sortir  des 
généralités.  Nous  dirons  doue  que  ces  inachiucs  dont  le  travail 
se  produit  par  de  violentes  percussions , doivent  être  fondées 
avec  la  plus  gi  aude  solidité  , que  les  fondations  en  maçonnerie 
ne. leur  conviennent  point , et  que  celles  en  bois  doivent  être 
préférées;  que  plus  les  fondations  auront  de  profondeur,  ét  pltts 
la  m^chipe  sera  solidement  établie , car  la  masse  qu’elle  doit 
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mettre  en  mouvement  pour  s’ébranler  est  d’autant  plus  c<msidê> 
rable.  , / , 

. L’arbre  qui  porte  les  cammes  doit  toujours  être  en  bois,  parce 
que  cette  matière  étant  plus  élastique  que  celles  que  l'on  pour- 
rait lui  substituer , amortit  les  cbocs  et  préserve  les  pièces  qui 
transmettent  le  mouvement,  ou  le  moteur  lui-même,  d’une  dé- 
térioration prompte  dans  tout  autre  cas. 

Les  cammes  ne  doivent  pas  être  fixées  dans  l’arbi-e  même  ; il 
est  indispensable  de  les  assembler  dans  un  manchon  en  fonte. 
Cette  disposition  a plusieurs  avantages  : d’abord , une  supério- 
rité de  solidité  bien  manifeste;  ensuite,  on  peut,  par  ce  moyen, 
donner  au  cercle  sur  lequel  sont  fixées  les  cammes  un  très 
grand  rayon , sans  augmenter  les  dimensions  de  l’arbre  au-delà 
de  ce  qu’elles  doivent  être  pour  la  résistance  qu’il  a à vaincre. 
Les  manchons  en  fonte  qui  reçoivent  les  cammes  sont  souvent 
d’une  seule  pièce  pour  un  bocard , et  forment  un  fort  cylindre 
dans  lequel  sont  pratiquées  les  mortaises  qui  doivent  recevoir 
les  cammes.  Cette  disposition  nous  parait  peu  commode  et  sur- 
tout fort  chère  ; il  nous  semble  préférable  de  faire  autant  de  ba- 
gues séparées  que  de  pilons , car,  par  ce  moyen  , si  l’on  veut 
changer  l’ordre  dans  lequel  les  pilons  battent,  on  le  peut  en  dé- 
calant simplement  l’une  ou  l’autre  de  .ces  bagues,  et  la  mettant 
dans  la  position  qui  convient. 

Les  cammes  doivent  toujours  être  en  fer  ou  en  fonte.  Dans  ce 
dernier  cas^,  on  ne  doit  pas  les  couler  avec  le  manchon  ou  la 
bague  , car  si  l’une  d’elles  vient  à casser,  la  pièce  entière  est 
mise  hors  d’usage.  Les  mentonnets  sont  généralement  en  bois. 
Leur  élasticité  est  indispensable  à la  bonne  marche  de  la  ma- 
chine. f 

'Les  pilons  sont  composés  d’une  partie  en  bois  écarri  qu’on 
appelle  le  montant  , et  d’une  partie  en  fer  ou  en  fonte,  qu’on  ap- 
pelle sabot.  ' . 

Après  les  pièces  que  nous  venons  d’étudier,  la  partie  des 
bocards  qui  présente  le  plus  d’intérêt  est  l’auge  dans  laquelle 
battent  les  pilons. 

Le  sol  de  l’auge  d’un  bocard  doit  présenter  une  résistance 
capable  de  supporter  les  Coups  des  pilons  sans  se  détériorer.  La 
meilleure  matière  est  évidemment  la  fonte,  que  l’on  dispose 
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en  forte  plaque  ; mais  quand  la  dureté  dès  mitia^is  n’est  pas 
très  grande,  on  emploie  un  bloc  de  pierre*  dure,  de  quartz,  par 
exemple;  quelquefois  même  on  se  contente  de  remplir  une  forte 
caisse  en  bois  de  cailloux  roulés.  Ce  dernier  moyen  doit  donner 
de  fort  mauvais  résultats;  nous  le  citerons  ici  comme  ayant  été 
employé,  mais  non  pas  comme  devant  l’être.  « 

Nous  ne  terminerons  pas  cet  article  sans  dire  quelques  mots 
des  bocards  vaporisateurs . Ces  machines  sont  destinées  à pul- 
vériser les  matières  au  point  de  les  rendre  impalpables.  Leur 
construction  n’a  rien  de  particulier,  elles  sont  essentiellement 
composées  de  pilons  battant  dans  des  mortiers  ; mais  ce  qui 
donne  à leurs  produits  le  caractère  surprenant  que  l’on  re- 
marque dans  les  poudres  anglaises,  c’est  que  la  matière  à pul- 
vériser reste  sous  le  pilon  jusqu’à  ce  que  sa  ténuité  soit  telle 
qu’un  courant  d’air  qui  traverse  le  mortier  les  entraîne  dans 
des  chambres  ou  capacités  où  elles  se  déposent  à différentes 
hauteurs  par  degrés  de  finesse. 

Ce  procédé  de  pulvérisation  long-temps  inconnu  en  France 
fut  importé  d’Angleterre  quelque  temps  après  que  Montgolfier 
en  eut  deviné  le  principe. 

On  trouvera  dans  le  Bulletin  de  la  Société  d’encouragement 
du  mois  de  juin  1820  une  description  détaillée  du  bocard  va- 
porisateur de  M.  Auger,  qui  est  une  des  plus  belles  machines 
de  ce  genre.  T.  Guibal. 

MACHINES  SOUFFLANTES.  ( Mécanique.  ) Ces  machines 
ont  pour  but  d’imprimer  un  mouvement  à l’air,  soit  pour  ac- 
tiver la  combustion  d’un  foyer,  soit  pour  opérer  une  combinai- 
son ou  une  décomposition  par  la  présence  de  l’oxigène,  soit 
pour  opérer  physiquement  une  compression  ou  une  dilatation, 
soit  enfin  pour  opérer  un  renouvellement  d’air  ou  une  venti- 
lation. (Voyez  Ventilation.  ) Elles  produisent  donc  des  effets 
chimiques;  savoir,  la  combinaison  des  corps  à de  hautes  tempé- 
ratures; des  effets  physiques,  savoir  la  compression  ou  la 
dilatation;  enfin  des  effets  mécaniques,  le  mouvement  de  l’air. 
C’est  sous  ce  dernier  point  de  vue  surtout  que  nous  examine- 
rons la  question  , parce  qu’elle  se  renferme  mieux  ainsi  dans 
les  conditions  du  Dictionnaire,  Nous  considérerons  donc  spé- 
cialement l’air  comme  parfaitement  homogène  et  élémentaire. 
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quoique  pourtant  ce  soit  un  composé,  sans  combinaison,  de 
pibisieurs  corps  hétérogènes , et  principalement  de  deux  gaz  de 
propriétés  opposées;  l’oxigène,  principe  de  la  vie,  et  l’azote, 
gaz  irrespirable,  comme  l'indique  son  nom. 

En  mécanique,  l’air  et  l’eau  ont  les  mêmes  propriétés , en 
sorte  que  les  principes  posés  en  hydi'odynamique  sont  appli- 
cables à l’aérodynamique  ; il  y a cependant  quelques  diffé- 
rences : ainsi  l’air  est  très  élastique,  l’eau  l’est  beaucoup  moins, 
quoiqu’elle  transmette  bien  le  son  ; l’air  est  très  compressible , 
et  cela  proportionnellement  aux  poids  opérant  la  compression  , 
et  l’eau  ne  se  comprime  que  de  0,000048  pour  chaque  atmo- 
sphère, d’après  les  expériences  de  PerkinS. 

A part  ces  différences,  le  mouvement  dès  fluides  aériformes 
est  basé  sur  les  mêmes  lois  que  le  mouvement  des  liquides  : 
ainsi  il  n’y  a mouvement  dans  l'air  que  par  suite  d’une  hauteur 
ou  charge  génératrice  (ou  d’une  augmentation  de  température, 
c’est  là  ce  qui  produit  les  vents  ).  Le  milieu  qui  nous  environné 
étant  composé  d’air,  la  hauteur  génératrice  produisant  le  mou- 
vement ne  peut  exister  que  par  suite  d’une  pression  artificielle, 
et  cette  pression  elle-même  ne  peut  exister  que  par  une  oppo- 
sition au  mouvement  due  à une  résistance.  Ainsi, que  l’on  fasse 
mouvoir  un  piston  dans  un  cylindre  ouvert  aux  deux  extrémi- 
tés, il  y aura  mouvement  d’air  sans  pression  autre  que  telle  de 
l’atmosphère  qui  agit  sur  les  parois  du  cylindre  extérieurement 
ét  intérieurement  ; si  au  contraire  on  obstrue  une  extrémité 
du  cylindre,  le  fond,  pàr  exemple’,  et  que  l’on  fasse  descendre 
le  piston  de  haut  en  bas,  il  y aura  pression  , parce  que  là  il  y 
aura  résistance;  de  plus,  cette  pression  existera  coilti-e  tous  les 
points  du  cylindre  et  sera  égale  partout,  parce  qqe  la  compression 
de  l’air  et  de  l’eau  se  transmet  également  dans  tous  les  sens. 
Pour  mesurer  cette  pression  de  la  manière  la  plus  simple,  on 
la  considère  comme  engendrée  par  le  poids  de  l’air  renfermé 
dans  le  milieu,  ce  qui  a lieu  bien  évidemment  ; si  donc  on  con- 
naissait le  poids  de  l’ünité  de  volume  de  l’air  contenu  et  com- 
primé dans  un  cylindre  fermé  par  le  fond,  on  pourraitdired’une 
manière  certaine  que  la  pression  opérée  contre  les  parois  est 
égale  au  volume  de  l’air  multiplié  par  sa  densité.  Le  vtiluine 
de  l’air  est  facile  à trouver,  c’est  la  snrface  de  la  base  multi- 
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pliée  par  la  hauteur  du  fond  au-dessous  du  piston  ; quant  à la 
densité  , on  sait  qu’elle  est  proportionnelle  à la  compression, 
ou  en  raison  inverse  du  volume  occupé  par  l’air.  Il  est  donc 
toujours  facile  de  calculer  la  pression  de  l'air  statiquement, 
c’est-à  dire  dans  l’état  de  repos.  Considérons  maintenant  l’air 
en  mouvement  ; pour  cela,  supposons  que  dans  le  fond  de  la 
caisse  ou  du  cylindre,  on  fasse  une  ouverture  de  manière  à 
donner  écoulement  à l’air  : il  y a une  certaine  pression,  il  y 
aui’a  donc  une  certaine  vitesse.  La  formule  générale  de  la  vi- 
tesse pour  les  gaz  est  D = Dan,s  cette  formule,  qui , 

comme  on  le  voit , est  la  même  que  pour  l’écoulement  des  li- 
quides , H est  une  certaine  hauteur  d’air.  Pour  apprécier  cette 
hauteur  génératrice  de  la  vitesse,  ou  se  sert  de  certains  instru- 
ments nommés  Manomètres  (voyez  ce  mot).  Ils  sont  essentiel- 
lement composés  d’un  tube  transparent  contenant  ou  de  l’eau 
ou  du  mercure , et  plus  généralement  ce  dernier  corps  ; ils 
s’adaptent  à un  endroit  quelconque  du  cylindre  ou  de  la  caisse; 
la  pression  agit  dans  le  tube  comme  dans  le  cylindre,  et  fait 
monter  le  liquide  à une  certaine  hauteur  h qui  mesure  la 
pression  ; il  s’agit  alors  de  réduire  cette  hauteur  en  hauteur 
d’air  pour  remplacer  dans  la  formule  H par  sa  valem-  réelle. 
Pour  cela  appelons  1).  la  densité  du  liquide  contenu  dans  le 
manomètre,  et  d la  densité  de  l’air  sortant  de  la  machine  par 
l’orifice  d’écoulement , on  aura  alors  : II  : A : : ÿ : d.  D’après 
la  loi  de  xVlariotte,  exprimant  que  les  hauteurs  sont  en  raison 


înv/»rcA  . on  nniirra  tîrpr  .ilors  H = /t  — d’oii 


donc  toujours  calculer  la  vitesse  d’écoulement  de  l’air  sortant 
d’un  milieu,  en  connaissant  sa  pression.  Après  la  connaissance 
de  la  vitesse,  il  importe  de  coimaître  la  dépense.  Il  sulHt  d’a- 
voir quelques  notions  de  mécanique  pour  savoir  qu’elle  est 
égale  à la  vitesse  multipliée  par  la  section  de  l’orifice  d'écou- 
lement ; mais  cela  n’est,  à vrai  dire,  que  la  vitesse  théorique  : 
dans  la  pratique,  la  question  se  complique  par  les  effets  de 
frottement  et  de  contraction;  il  faut  donc  toujours  multiplier 
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l’équation  précédente  par  un  coeflicient  m variable  dans  chaque 
cas , de  sorte  que  l’équation  de  vitesse  devient  Y = m 


et  -l’équation  de  dépense  ,Q  = i /n 


î?  en  appelant  Q la 
d 


dépense  et  s la  section  de  l’orifice  d’écoulement.  M,  d’Aubuis- 
son  de  Voisins  a publié  au  sujet  du  coefficient  pratique  m les 
détails  d’un  grand  nombre  d’expériences  dans  les  Annales  des 
Mines,  tome  XIII.  1826.  En  voici  les  résultats  : . 
m = 0,65  pour  les  orifices  percés  en  mince  paroi. 
m = 0,925  pour  les  ajutages  cylindriques. 
m = 0,928  pour  les  ajutages  coniques. 
m = 0,94  pour  les  ajutages  légèrement  coniques  et  assez 
courts. 

Généralement , pour  calculer  la  dépense  de  vent  d’une  ma- 
chine soufflante,  on  se  sert  du  coefficient  0,93,  parce  que  les 
buses  sont  coniques.  On  n’a  pas  parlé  jusqu'à  présent  de  la 
correction  due  à la  température,  parce  que  cela  est  de  très  peu 
d’importance.  En  effet,  les  pressions  manométriques  étant  très 
faibles  généralement , la  densité  de  l’air  varie  très  peu  sous 
ces  faibles  pressions  et  dans  les  limit.es  de  la  température  de 
notre  atmosphère,  c’est-à-dire  de  — 10°  à -f-  20°.  J’ai  fait 
aussi  abstraction  des  frottements , parce  que  généralement  les 
conduites  de  vent  dans  les  machines  soufflantes  se  font  dans 
des  tuyaux  assez  courts  ; on  est  habitué  d’ailleurs , dans  la 
pratique,  à placer  toujours  le  manomètre  non  au  cylindre, 
mais  à l’extrémité  de  la  conduite , èt  non  loin  de  la  buse,  pour 
ne  pas  se  faire  illusion  sur  la  pression,  et  de  cette  manière  on 
peut  calculer  exactement  la  dépense  de  vent. 

Cela  posé,  le  calcul  de  l’effet  utile  d'une  machine  soufflante 
quelconque  est  facile  à faire.  En  effet,  on  sait  que  la  quantité 
d’action  d’une  machine  quelconque  est  exprimée  par  un  eertain 
poids  élevé  à une  certaine  hauteur  en  un  certain  temps.  Ici  le 
poids  soulevé  est  de  l’air ,’  la  hauteur  est  le  chemin  parcouru 
par  le  piston  dans  l’unité  de  temps  choisi  ; ordinairement  c’est 
la  seconde.  Pour  avoir  le  poids,  il  suffit  de  connaiti'e  la  hauteur 
manométrique  ; en  effet,  daps  le- mouvement  du  piston,  l’air 
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soulève  un  certain  volume  de  mercure  ; il  est  évident  que  si  la 
surface  de  mercure  augmentait,  la  hauteur  ne  changerait  pas, 
puisque,  comme  nous  l’avons  dit,  la  pression  se  transmet  égale- 
ment partout.  On  peut  donc  supposer  sans  erreur  que  la  base 
de  mercure  soulevé  est  égale  à la  surface  du  piston  ; or,  l’action 
est  égale.  La  réaction  , qui  fait  soulever  le  mercure  d’une 
certaine  hauteur,  est  donc  égale  au  poids  d’un  volume  de 
mercure  étendu  sur  le  piston,  et  égal  à la  surface  de  ce  piston 
multiplié  par  la  hauteur  inanométriquc  ; c’est  donc  là  réelle- 
ment l’effort , puisque  le  mercure  ne  peut  être  soulevé  dans 
la  colonne  manométrique  que  par  une  force  égale  au  poids 
du  mercure  que  pourrait  soulever  l’air  comprimé  par  le  piston. 
Pour  avoir  l’espace  parcouru,  il  suffit  d’avoir  le  nombre  de  coups 
de  piston  et  de  multiplier  par  la  course  du  piston  ou  la  hau- 
teur du  cylindre  ou  de  la  caisse.  Avec  ces  données,  il  est  facile 
de  calculer  complètement  pour  une  macliine  soufflante,  savoir  : 
1®  la  vitesse  d’écoulement  de  l’ak  ; 2°  la  dépense  ; 3®  l’effoi  t 
pratique  qu’elle  exige,  ou  plutôt  la  force  qu’elle  dépense.  11  est 
d’ailleurs  évident  que  cette  force  sera  d’autant  plus  grande  que 
la  machine  sera  plus  mauvaise  dans  sa  tliéoric  et  dans  sa  con- 
struction : et  pour  apprécier  cette  construction  , il  faut  voir 
combien  la  machine  rend  d’effet  utile;  pour  cela,  observons 
que  le  moteur  est  une  roue  hydraulique,  ou  une  machine  à 
vapeur,  ou  un  moteur  anintal  ; la  science  donne  des  moyens  de 
déterminer  dans  chaque  cas  l’effort  que  dépense  ce  moteur  et 
son  coefficient  de  rendement , en  un  mot  son  effort  pratique  : 
il  suffit  alors  de  consulter  la  hauteur  d’un  manomètre  placé  à 
proximité  de  la  buse , et  on  sait  exactement  l’effet  utile  de  la 
machine  soufflante  d’après  la  théorie  précédente  ; comparant 
ensuite  cet  effet  utile  à l’effort  dépensé  par  le  moteur,  on  con- 
naît le  coefficient  de  rendement  de  la  machine  et  son  degré  de 
bonne  exécution. 

'Pelles  sont  les  lois  que  fournit  la  théorie  du  mouvement 
de  l’air  : à l’aide  de  ces  considérations , on  peut  calculer  une 
machine  soufflante  n priori  et  à posteriori , c’est-à-dire  une 
machine  établie  ou  à établir.  Maintenant  résumons  tout  en 
formule,  c’est-à-dire  dans  la  langue  des  algébristes. 
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Soit  h la  bauteuv  manoinctrique. 
b la  hauteur  barométrique., 

H la  hauteur  d’air  génératiùce  du  mouvement. 
D la  demilé  du  mercure  par  rapport  à l’air. 
d la  densité  de  l’air  comprimé. 

. .5  la  section  de  l’orifice  d’écoulemçnt. 

>.  V la  vitesse  de  sortie  de  l’air.  < 

Q le  volume  d’air  fourni  par-  seconde. 


H : A r/  : D ^ 
l:  d::  b : b-\-h\ 
D/i 

D’où  H =. — - et  d 


D’où  U = 


d 

iDA 


'h~\-h 

1,.  Or  V 
On  sait  que  g — 9,8C9. 


loi  de  Mariotte. 
A-l-A 


büh 
- br\-k 


V;.  : t 


’j'- 


) V* 


Su  = S»^2ÿA  AD 


A+A 


Su  égale  le  volurne  d’air  écoulé  par  l’orifice; 

Q : Su  ::  A+A  : A.  Les  volumes  sont  en  raison  inverse  des 
pressions. 


Q^^s^'iiTÂïr 


i -J:"' 

ti 

rrr 


A+A 


! . V’ 


S i^2^AD(A+A) 


Pour  ramener  cette  équation  à sa  plus  simple  expression,  ou 
introduit  les  valeurs  §^=9,81,  D = 10453  , b ==  0,76,  et  oa 
multiplie  par  le  coefficient  de  d’Aubuisson  0,94.  On  a donc  : 


Q = 489’S  (0,7ü+A) 

Et  remplaçant  S par  sa  valeur  ^ 
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On  comprend  que , d’après  ceUe  formule , $I  l’pn  ^ donnait 
le  volume  d’air  fourni  par  seconde  et  la  pression  manpmétri- 
que,  on  ppurreit  déterminer  le  diamètre  du  cjlindre  ; mais 
cette  équation  s’applique  au  cas  où  l’on  supposerait  que  l’on 
donne  un  coup  de  piston  par  seconde.  Or,  cette  condition  est 
peu  convenable  dans  l’industrie.  - 

On  établit  donc  une  relation  entre  les  deux  diamètres,  D le 
diamètre  primitif,  et  jy  le  dian)ètre  cherché,  en  y faisant  en- 
trer le  nombre  de  coups  du  piston  et  sa  course.  Cette  relation 
est  : 

J «D>=  i crt  (2). 

4 - 4 ' 

♦ * 

Ou  obtient  D par  l’équation  (1)  et  D' par  l’équation  (2);  O est 
le  diamètre  théorique,  pour  ainsi  dire;  D'  est  le  diamètre  pra- 
tique. Dans  cette  dernière  équation  il  y a trois  inconnues, 
ly,  c,  n,  La  pratique  fournit  certaines  données  peur  déterminer 
ces  variables.  < 

Ainsi  généralement  on  se  donne  la  course  égale  au  diamètre 
ou  un  peu  plus  grande,  <et  la  vites.se  ou  le  produit  de  ç par  n 
égale,  généi  aient  eut,  de  1 mè^e  à par  seconde.  En  sorte 
que  les  équations  des  machines-  soufiOanies  sont  : 

Q = 384 

î « D*  = i It  ly  > c/l  ou  D>  ==  D'»  rt . 

c/l  = l™  ou  ==  1“,25.  — , 

Et  l’équation  de  mouvement  est  le  produit  de  la  hauteur 
mauomélrique  par  la  . section  du  piston  multipliée  par  la  den- 
sité du  mercure  à la  température  ordinaire,  le  tout  multiplié 
par  la  vitesse  du  piston. 

.Passons  maintenant  à la  partie  descriptive  et  technologique  des 
machines  souftlaiites , et  examinons  successivement  les  diverses 
révolutions,  que  l’industrie  a fait  subir  aux  soufflets’  propre- 
ment dits,  pour  arriver  à la  construction  de  ces  belles  souffle- 
ries à cylindre  et  à double  effet  que  l’on  emploie  maintenant. 
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' ^ Les  divers  moyens  employés  pour  injecter  de  Tair  dmis  un 
inillen  sont  généralei|ient  de  faire  mouvoir,  à l’aide  d’un  mo- 
teur quelconque,  tantôt  ^ plateau  trapézien,  tantôt  un  piston 
carré,  tantôt  des  ailes  circulaires,  tantôt  un  piston  circulaire 
imprimant  une  compression , et  par  suite  un  certain  mouve- 
ment à l’air.  • 

La  première  macliine  soufflante  a été  évidemment  le  résultât 
de  la  compression  et  de  la  dilatation  des  poumons  de  l’homme.' 
Dans  beaucoup  de  partiesMe  la  France,  maintenant  eucoré  on 
excite  la  chaleur  des  forges  à l’aide  d’un  tuyau  en  fer  dans 
lequel  les  hommes  injectent  l’air  de  leurs  poumons.  Plus  tard 
sont  venus  les  soufflets  à main,  composés  de  deux  trapèzes  en 
bois,  unis  sur  les  côtés  par  du  cuir  se  repliant  sur  lui-même  et 
aspirant  l’air  extérieur  par  üne  soupape  qui  se  referme  par  la 
compression  intérieure.  Bientôt  on  a voulu  obvier  à l’inconvé- 
nient de  l’inégalité  du  vent  en  ajoutant  une  autre  paroi  en 
trapèze  qui  s’abaisse  quand  la  première  s’élève  et  réciproque- 
ment ; enfin,  dans  ces  derniers  temps,  on  a imaginé  d’éviter  le 
mouvement  de  va-et-vient  des  deux  mains  en  le  remplaçant 
par  un  mouvement  rotatif  d’uhe  seule  main  ; ce  dernier  mode, 
complètement  -fondé  sur  lé  système  du  veqj^ateur,  a l’avan- 
tage d’arriver  d’une  manière  bien  plus  sûre  à la  continuité  et  à 
la  régularité  du  vent.  Mais  l’application  des  machines  soufflan- 
tes à l’excitation  de  la  combustion  de  nos  foyers. est  très  res- 
treinte et  présente  peu  d’intérêt.  , 

L’industrie  s’est  emparée  bientôt  de  ces  machines  qui  rem- 
plaçaient avec  avantage  le  renouvellement  et  le  mouvement  de 
l’air  que  l’on  opérait  par  le  tirage  à'  l’air  chaud , moyen  sou- 
vent dispendieux  , quelquefois  incomplet,  à cause  du  peu  de 
densité  de  l’air  atmosphérique. 

Les  machines  soufflantes  ont  sur  le' tirage  à l’air  chahd  l’a-' 
vantage  de  donner  à l’air  le  degré  de  pression,  de  vitesse  et  de 
densité  convenables.  Les  plus  simples  sont  les  soufflets  de 
maréchal  : ils  sont  encore  mus  par  la  main  et  sont  construits 
exactement  comme  les  soufflets  de  nos  foyers , à double  paroi  ; 
.la  partie  supérieure  est  chargée  d’un  certain  poids,  afin  qu’elle 
retombe  plus  facilement  et  donne  plus  de  régularité  au  vent. 

' Ils  se  placent  horizontalement  : la  partie  inférieure,  qui  prend' 
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l’air  de  l’atmosphère,  est  seule  mobile  à l’aide  d’un  levier 
muni  d’une  tige  qu’un  ouvrier  fait  mouvoir  soit  au  pied,  soit 
à la  main.  Les  soufflets  d’orgue  sont  exactement  de  la  même 
construction  , seulement  les  dimensions  en  sont  j)lus  grandes. 
Les  soufflets  en  cuir  ont  été  remplacés  dans  un  petit  nombre 
d’endroits  et  sans  avantage  par  des  caisses  trapézieunes  en  bois 
munies  intérieurement  de  ressorts  destinés  à opérer  une  com- 
pression sur  les  côtés  et  à^éviter  les  pertes  de  vent. 

On  voit  que  jusqu’à  présent  nous  n’avous  parlé  que  d’une 
seule  forme  de  soufflets  entièrement  semblables  à ceux  que 
nous  avons  dans  nos  appartements  ; c’est  qu’en  effet  ce  sont  les 
seuls  qui  aient  été  long-temps  usités  ; on  en  a même  appliqué 
l’usage  aux  forges , et  maintenant  encore  on  en  voit  dans  les 
anciennes  usines.  Seulement  on  a remplacé  le  cuir  par  des  pla- 
teaux en  bois  munis  de  ressorts , comme  nous  le  disions  tout  à 
l’heure , et  au  lieu  d’un  soufflet  on  en  a mis  deux  pour  régu- 
lariser le  vent. 

Le  gitc  (partie  immobile  du  soufflet),  est  muni  d’un  clapet 
en  bois  garni  de  cuir  ou  de  laine  ; ce  clapet  doit  être  léger, 
pour  qu’il  puisse  s’ouvrir  facilement  ; sa  surface  doit  être  con- 
sidérable du  côté  du  soufflet,  et  très  petite  extérieurement  pour 
que  la  pression  intérieure  agisse  plus  fortement  sur  lui.  Les 
moteurs  de  ces  machines  sont  généralement  des  roues  hydrau- 
liques dont  l’arbre  de  couche  est  muni  decammes  qui  viennent 
rabattre  le  plateau  mobile  quand  il  arrive  en  haut  de  sa 
course.  Pour  le  remonter,  on  emploie  le  sysiènie  suivant  : un 
double  levier  disposé  entre  les  deux  soufflets  comme  un  fléau 
de  balance  est  attaché  à une  extrémité  à l’un  des  soufflets,  et 
suspend  l’autre  soufflet  à l’autre  extrémité  ; au  milieu  est  le 
point  d’appui  : quaud  la  camme  de  l’arbre  de  la  roue  appuie 
sur  l’un  des  soufflçts,  le  fléau  s’abaisse  de  ce  côté,  et  en  se  sou- 
levant de  l’autre  il  relève  le  plateau  de  l’autre  soufflet,  et  ainsi 
de  suite.  Il  en  résulte  que  la  même  direction  de  force  sert  à 
opérer  deux  effets  opposés  en  direction  et  en  fonction,  l’une 
servant  à l’aspiration , l’autre  à la  compression  et  à l’expiration. 
On  comprend  qu’ici  pour  avoir  un  mouvement  bien  régulier 
il  faut  que  la  camme  ait  la  forme  d’une  développante  de  cercle. 
Ce  fléau,  destiné  à reproduire  un  double  effet , présente  le 
vu.  zâ 
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grave  inconvénient  d’imprimer  au  volant  ( partie  mobile  ) 
une  direclioa  oblique  qui  dérange  la  machine  et  donne  une 
grande  perte  de  force.  Ou  a obvié  à cet  inconvénient  en  termi- 
nant les  deux  extrémités  du  fléau  par  un  arc  de  cercle  sur 
lequel  s’appuie  une  chaîne  à la  Vaucanson  suspendant  l’un  et 
l’autre  volant;  ensuite,  pour  diminuer  l’obliquité  du  fléau,  au 
lieu  de  le  suspendre  en  un  point  fixe , on  lui  donne  un 
mouvement  dans  le  sens  vertical  à l’aide  d’un  levier  à contre- 
poids. Nous  en  verrons  un  exemple  dans  la  figure  81 . Au  reste, 
ce  ne  sont  pas  là  les  seuls  inconvénients  des  soufflets  dont  nous 
parlons  : ils  occupent  beaucoup  de  place  dans  l’usine,  ils  ont 
beaucoup  de  frottement , ils  exigent  un  entretien  dispendieux, 
et  ont  beaucoup  d’espaces  nuisibles. 

A ces  souffleries  informes  ont  succédé  les  machines  soufflantes' 
à piston,  et  alors  les  améliorations  sont  venues  peu  à peu,  et 
n’ont  plus  porté  sur  le  système  de  l’emploi  du  piston,  mais 
bien  sur  la  manière  de  l’employer.  Les  plus  anciennes  ont 
quelque  analogie  avec  les  soufflets  en  bois.  Nous  donnons  ici  le 
dessin  d’une  machine  soufflante  employée  avec  avantage  dans 
les  Ardennes,  et  dont  la  construction,  toute  primitive  qu’elle 
paraisse  , ne  manque  pas  d’un  certain  perfectionneuient. 

A,  A sont  deux  caisses  rectangulaires  en  bois  munies  supérieu- 
reihent  de  deux  clapets  s’ouvrant  de  dehors  en  dedans.  Dans 
ces  deux  caisses  se  meuvent,  en  s’abaissant  et  s’élevant  alterna- 
tivement , deux  pistons  B en  bois  armés  de  fer  comme  les 
caisses  : ib  sont  mus  à l’aide  d’une  roue  hydraulique  portant 
des  cammes  disposées  de  manière  à laisser  très  peu  d’arrêt  entre 
l’abaissement  de  l’un  et  le  soulèvement  de  l’autre;  ces  cames 
sont  eu  fonte,  et  affectent  la  forme  d’une  développante  de  cercle 
pour  donner  plus  de  régularité  au  mouvement  ; aussitôt  que 
î’une  quitte  X après  lui  avoir  imprimé  sa  course,  l’autre  s’em- 
pare de  Y pour  le  remonter.  C’est  le  fléau  en  bois  dont  nous 
parlions  tout  à l’heure  , qui  sert  à contre  - balancer  les  deux 
mouvements  et  à aider  à leur  fonctionnement.  Il  est  su.spendu 
à l’aide  de  brides  eu  fer  E à un  levier  en  bois  D qui  lui  permet 
de  suivre  un  peu  le  mouvement  des  deux  pistons  et  empêche 
leurs  tiges  de  s’écarter  de  la  verticale  ; ces  tiges  sont  encore 
dirigées  par  des  pièces  de  bois  entaiUees  EF.  En  H sont  deux 
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Fig.  81 . 


arrêts  en  fer  qui  viennent  buter  à la  fin  de  la  course  du  piston, 
sur  les  ressorts  en  bois  G-  ; cette  force  élastique  s’ajoute  encore 
à la  pression  des  camraes  pour  faire  remonter  le  piston  quand  il 
est  arrivé  à la  fin  de  sa  course  ; en  K est  un  réservoir  d’air 
dans  lequel  vient  se  réunir  le  vent  des  deux  soufflets  ; L est  le 
tuyau  de  conduite  du  vent.  Dans  cette  machine , les  deux  pis  • 
tons  battent  eiisemble  14  coups  en  68  secondes  : leur  course  est 
de  0'",65.  La  roue  hydraulique  qui  sert  de  moteur  à cette  ma- 
chine fait  sept  tours  à la  minute , et  a à peu  près  la  force  de 
quatre  chevaux  : sa  dépense  d’eau  est  de  377  litres.  Cette  souf- 
flerie aKmente  un  haut-fourneau  au  bois  de  S"*  de  hauteur. 

Dans  cette  machine,  la  perte  de  forcé  due  aux  frottements, 
est  considérable  4 de  plus,  quelque  soin  qu’on  ail  apporté  à la 

a6. 
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confection  des  caisses  et  de  leurs  clapets , il  y a une  grande 
pci  te  de  vent  par  les  joints.  J’ai  remarqué  que.  le  vent  avait 
une  assez  grande  régularité  et  que  le  temps  d’arrêt  était  très 
court. 

Ce  sont  ces  deux  inconvénients  majeurs , savoir  : la  perte  de 
vent  et  la  perte  de  force,  qui  ont  fait  adopter  généralement,  et 
surtout  en  Angleterre,  les  machines  soufflantes  cylindriques 
en  fonte  et  à double  effet.  Ce  système  est  jusqu’à  présent  le 
meilleur  que  l’on  puisse  employer,  et  il  est  arrivé  à un  assez 
haut  degré  de  perfectionnement. 

' ' Fig.  82.  . 
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La  figure  82  donne’une  idée  de  ce  genre  de  iiîacliines.  Dans 
un  cylindre  en  fonte  se  meut  un  piston  aussi  en  fonte  muni  à 
sa  circonférence  de  languettes  en  cuir  qui , boulonnées  sur  les 
bords  du  piston , s’appuient  contre  les  parois  du  cylindre  pour 
éviter  les  pertes  d’air  : cette  machine  est  à double  effet , c’est- 
à-dire  qu’à  chaque  coup  de  piston  le  vent  est  conduit  aux 
porte-vents  par  les  conduits  A, A.  En  B est  le  trou  d’homme 
destiné  à nettoyer  et  à graisser  l’intérienr  du  cylindre  ; en  C est 
un  Stdphf.n-box  destiné  à obstruer  le  passage  à l’air.  Voici 
maintenant  le  jeu  des  soupapes.  Au  moment  où  le  piston  des- 
cend , l’air  contenu  en  X se  dilate , la  pression  intérieure 
devient  moindre  que  la  pression  extérieure  ; la  soupape  F, 
prèssée  par  l’atmosphère , s’ouvre;  la  soupape  G,  influencée 
par  la  pression  du  vent  du  réservoir,  se  referme , et  le  vent  se 
précipite  en  X à la  pression  de  l’atmosphère.  En  Y l’air  se 
comprime , les  soupapes  E et  D se  referment,  et  la  soupape  H 
s’ouvre  pour  conduire  le  vent  dans  le  conduit  A.  Quand  le  pis- 
ton remonte,  les  effets  sont  inverses,  et  le  réservoir  est  alimenté  . 
à chaque  coup  de  piston.  Les  soupapes  sont  construites  diver- 
sement snivant  leurs  fonctions  , les  clapets  F,  G,  H'sont  garnis 
de  feutre  intérieurement , la  soupape  E présente  une  disposi- 
tion qui  n’est  pas  sans  avantage  ; I est  un  contre-poids  qui  ba- 
lance le  poids  du  levier  et  facilite  son  ascension.  Cette,  machine  ' 
soufflante,  dont  nous  ne  donnons  ici  que  le  cylindre,  est  mUe  par 
une  machine  à vapeur  dont  le  balancier  est  représenté  en  K. 
Le'parallélogramme  L sert  à maintenir  la  verticale  de  la  tige. 

Les  machines  que  nous  venons  de  décrire  ■ reinédientlÿune 
manière  presque  complète,  lorsqu’elles  sont  bien  conÀtütiteS,  à 
la  perte  de  vent  et  à la  perte  de  force  ; mais  le  troisième  but , 
la  régularité  de  vent,  ne  serait  pas  atteint  sans  certains  appareils 
qui  accompagnent  toujours  les  souffleries  bien  construites  ; je 
veux  parler  des  régulateurs  destinés  à donner  au  vent  la  régu- 
larité dé  jet  nécessaire  dans  la  plupart  des  opérations  métal- 
lurgiques. En  effet , au  moment  où  le  piston  est  en  bas  de  sa 
coursé,  il  y a un  temps  d’arrêt,  quelque  petit  qu’il  soit  d’ail- 
leurs, et  ensuite  le  cylindre,  tel  bien  'construit  qu’il  soit,  contient 
toujours  des  espaces  nuisibles  en  haut  et  en  bas  ; c’est  à ce 
élément  que  l’injection  de  l’air  dans  da  buse  est  presque  nulle* 
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Quand  le  piston  s*^élève,  la  compression  de  l’air  augmente  pro* 
gi-essiveinent , et  par  conséquent  son  mouvement  ; il  passe  par 
tous  les  degrés  de  inaxiinuui  jusqu’au  milieu  pour  décroître 
ensuite  et  arriver  à zéro  en  bas  ou  en  haut;  le  même  iaconvé- 
nient  se  fait  remarquer  quand  au  lieu  d’un  cylindre  on  en  a 
deux.  Il  faudrait,  pour  atteindre  à la  régularité  sans  ^pareil  par- 
ticulier, avoir  trois  cylindres  dont  les  mouvements  se  suivissent 
d’une  manière  alternative  pour  que  dans  tous  les  instants  il  y 
eût  un  piston  au  milieu  de  sa  course  ; mais,  à l’aide  de  régula^ 
teurs,  on  peut  obtenir  uu  jet  continu  avec  une  machine  quel- 
conque. Ces  appareils  sont  composés  soit  d’un  réceptacle  en 
tôle,  en  fonte,  en  bois  ou  en  maçonnerie,  et  on  les  appelle 
régulateurs  à capacité  constante  ; soit  d’un  cylindre  muni  d’un 
piston  mobile  chargé  d’un  .certain  poids  , on  les  appelle  tégtu- 
lacears  à pistons  ; soit  encore  'd’une  cloche  plongeant  dans  l’eau 
et  destinée  à s’élever  plus  ou  moins  suivant  la  pression  inté- 
rieure : on  les  appelle  régulateurs  à eau.  On  examinera  les 
fonctions  et  les  effets  de  ces  appareils  au  mot  HÉGOLATEoa. 

Nous  venons  d’examiner  les  machines  soufflantes  dont  l’u- 
sage est  le  plus  fréquent,  nous  allons  considérer  maintenant 
quelques  autres  machines  soufflantes  de  systèmes  diüerents  et 
^ui  produiront,  nous  le  croyons,  d’excellents  effets  lorsqu’elles 
seront  arrivées  à leur  degré  de  perfection  : elles  pourraient 
toutes  porter  le  nom  de  soufflets  hydrauliques.  Nous  placerons 
eA  première  ligne  l’emploi  de  la  vis  d’Archimède  comme  ma- 
chine soufflante.  M.  Cagniard-Latour  en  a fait  le  premier 
l’application,  ‘et  a présenté,  le  8 mai  ld09,  un  mémoire  à l’Insti- 
tut sur  l'applicadon  de  la  vis  d’Arcliimède  à une  soufflerie  à 
l’air  chaud  Cette  machine  a pris  le  nom  de  Caoniarbelle  du 
nom  de  son  inventeur.  La  vis  d’Archimède  est  composée  d’un 
cylindre  en  bois  ou  en  fonte  creux  sur  lequel  est  tracée  uup 
rainure  représentant  exactement  la  forme  d’une  hélice  k une  ou 
plusieurs  révolutions.  Dans  «ette  rainure  se  fixent  des  planches 
ou  de  la  tôle,  suivant  la  forme  de  l’hélice  : cet  appareil  plonge 
dans  l’eau , qui  se  met  horizontaletUent  dans  chaque  spire  et 
laisse  un  espace  d'air  au-dessus  de  son  niveau.  Ou  donne  un 
mouvement  de  rotation  ê l’appareil  i l’air  est  chassé  de  proche 
en  proche  jusqu’à  ce  qu’il  «rrive  dans  le  rëservdir  : souvent  ce 
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réservoir  est  le  cylindre  lui-même  que  l’on  fait  creux  et  que 
l’on  nomme  dans  ce  cas  nojrau,  M.  Cagniard-Latour  en  em- 
ployait une  qui  était  formée  d'une  liclice  creuse  en  tuyaux  de 
fonte  ou  de  tôle  -,  le  mouvemeut  de  rotation  emprisonnait  l’air 
dans  l’eau,  et  tous  deux,  l’air  et  l’eau,  venaient  déboucLer  dans 
un  réservoir  commun  : l’eau  venait  tomber  au  fond  et  allait 
retrouver  un  bassin  de  fuite , l’air  s’écoulait  par  des  tuyaux 
menant  au  réservoir  d’air.  Dans  ces  machines,  le  volume  d’eau 
est  au  volume  d’air  comme  la  hauteur  dont  la  spire  plonge 
dans  l’eau  est  à la  hauteur  dont  elle  plonge  dans  l’air-  ; ou  a 
appliqué  ces  machines  d’une  manière  avantageuse  à mesurer  le 
gaz  dépensé.  Les  compagnies  vendent  souvent  au  volume  le 
gaz  hydrogène  carboné  aux  consommateurs;  pour  conuaîti-e 
le  volume  qu’ils  emploient , on  se  sert  d’une  cagnianlclle  ,•  on 
connaît  le  volume  de  gaz  absorbé  par  chaque  tour,  et  on 
compte  le  nombre  de  tours  avec  un  appareil  nommé  compteur. 
Il  convient  que  la  cagniardelle  soit  plongée  dans  l’eau  jusqu’au 
centre  pour  qu’on  n’élève  pas  l’eau  inutilement,  puisque  c’est 
par  le  centre  qu’elle  doit  s’échapper.  L’emploi  de  la  cagniar- 
delle destinée  à mesurer  le  gaz  est  surtout  avantageux,  parce 
qu’il  sert  en  même  temps  à le  dégager  de  quelques  substances 
étrangères,  comme  l’acide  sulfhydrique , en  remplaçant  l’eau 
par  de  l’eau  de  chaux.  Voy.  Gaz  {Éclairage  au.  ) 

Yoici  les  dimensions  d’une  cagniardelle  destinée  i alimenter 
un  haut-fourneau  : 

Diamètre  extérieur,  8 pieds.  . 

Diamètre  du  noyau , 2 pieds.  ^ 

Nombre  de  spires  , 4.  ^ ' 

Pas  de  la  spire , 2 pieds. 

Nombre  de  tours , G à 7 par  minute. 

Volume  d’air  fourni,  1,000  pieds  cubes. 

Pression,  0k,25  par  pouce  carré. 

Dans  les  pays  de  montagnes , comme  la  Catalogne,  on  peut 
disposer  de  grandes  chutes , et  l’on  s’en  sert  pour  établir  des 
inacliines  soufflantes  qu’on  pourrait  appeler  naturelles  ; on  les 
appelle  trompes;  elles  se  composent  d’une  suite  de  tuyaux  en 
bois  ou  en  fonte  emboîtant  les  uns  dans  les  autres  et  munis  sur 
leurs  côtés  de  petites  ouvertures  nommées  trompillons.  L’eau,  eu 
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se  précipitant  dans  ces  tuyaux  avec  une  ceiHaine  viteae  , im- 
prime un  mouvement  à l’air  extérieur  qui  s’y  précipite  éga- 
lemcut  et  de  là  dans  un  réservoir  qui  communique  avec  la 
buse  : l’eau,  en  tombant,  vient  se  briser  sur  une  sorte  de  petit 
banc  en  bois  ou  en  pierre  nommé  tablier;  là  elle  se  débarrasse 
de  toutes  les  molécules  d’air  qu’elle  contenait  à l’état  de  mé- 
lange. Dans  les  Alpes,  à la  partie  supérieure  des  tuyaux  on  met 
un  petit  réservoir  terminé  par  une  partie  conique  et  qui  reste 
constamment  plein  et  alimenté  par  le  cours  d eau.  La  buse 
ayant  une  petite  section,  empêche  l’air  de  s’écouler  aussi  vite 
qu’il  arrive , et  produit  une  certaine  compression.  Dans  les 
Pyrénées,  outre  les  trompillons,  on  se  sert  encore  de  trompilles; 
ce  sont  des  cônes  plongeant  dans  le  bassin  supérieur,  partici- 
pant au  mouvement  de  l’eau  et  servant  encore  à remplacer 
l’air  et  à en  fournir  de  nouveau;  14  pieds  de  chute  suffisent 
pour  construire  un'e  trompe  avec  avantage. 

M.  Henschel  a construit  une  trompe  perfectionnée  d’un  sys- 
tème fort  ingénieux  : il  se  sert  d’un  tuyau  en  fonte  ou  en  tôle 
incliné  et  courbé  ; dans  ce  tuyau  se  meuvent  autour  d’un  axe 
des  disques  unis  par  une  chaîne  ; ces  disques  sont  mus  par  la 
chute  et  passent  alternativement  dans  un  réservoir  inférieur 
rempli  d’eau,  et  dans  l’air,  à l’extérieur  ; de  sorte  que  comme 
la  cagniardelle  ils  arrivent  à la  partie  inférieure  de  l’eau  et  de 
l'air.  On  a fait  Inexpérience  de  ces  machines,  qui  n’ont  pas  encore 
bien  réussi. 

Les  soufflets  hydrauliques  ont  ulie  construction  analogue  à 
celle  des  machines  soufflantes  ordinaires  à pistons.  Ici  l’eau  fait 
l’office  de  piston  et  reste  immobile  , tandis  que  c’est  la  caisse 
ou  le  cylindre  qui  à un  mouvement  de  translation  de  haut  en 
bas  et  qui  opère  la  compression  et  la  dilatation  de  l’air  qu’il 
contient  ; du  reste , le  jeu  des  clapets  eSt  le  même  qu’aupa- 
ravant. 

Il  y a encore  un  autre  système  de  machines  soufflantes  qu’ou 
appelle  soufflets  à tonneaux  : ce  sont  deux  tonneaux  ordinaires 
placés  horizontalement,  ayant  dans  l'intérieur  un  diaphragme 
qui  laisse  un  espace  à l’une  des  extrémités  : de  1 un  et  l’autre 
côté  de  ce  diaphragme  se  trouvent  deux  soupapes,  l’une  servant 
à l’aspiration  de  l’air,  l’autre  à son  expiration  ; on  imprime  à 
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chacan  de  ces  tonneaux  un  mouvement  de  va-et-vient  autour 
d’un  axe  : l’eau  passe  d’uB'èôté  à un  autre,  et,  suivant  sa  hau- 
teur, augmente  ou  diminue  la  pression  de  l’air. 

Tel  est  l’examen  succinct  des  principales  machines  souf- 
flantes. Pour  rendre  cette  étude  plus  complète,  il  est  évident 
qu’il  faut  se  reporter  aux  deux  mots  Manomètre  et  Recola- 
TEDR,  qui  sont  deux  appareils  indispensables  aux  bonnes  souf- 
fleries, et  qui  sont  complètement  indépendants  de  la  forme  et 
du  système  de  la  machine.  Victor  Rois.  ■ 

MACHINES  A VAPEUR.  {Administration.)  La  première  ma- 
chine à vapeur  qui  paraisse  avoir  fonctionné  en  France  fut  celle 
destinée,  en  1749,  à l’épuisement  des  eaux  dans  les  mines  de 
Littry  (Calvados).  Elle  ne  fut  remplacée  qu’en  1799;  si  nous  y 
ajoutons  les  pompes  à feu  de  Cliaillot  et  du  Gros-Caillou , éta- 
blies en  1782  pour  la  distribution  des  eaux  dans  Paris,  nous 
trouvons  que  ces  machines  furent  à peu  près  les  seules  qui  exis- 
taient en  France  à la  fin  du  siècle  dernier. 

Jusqu’en  1816  , l’usage  des  appareils  à vapeur  fit  peu  de  pro- 
grès ; mais  à partir  de  cette  époque , leur  nombre  s’accrut  d’une 
manière  sensible,  à ce  point  que'  l’on  en  comptait,  en  1820, 
environ  130,  tant  machines  que  chaudières.  Il  en  existe  plus 
de  4,000  aujourd’hui  ; dans  ce  nombre  ne  sont  pas  compris  les 
bateaux  à vapeur.  La  plus  forte  de  ces  machines  est  celle  des 
forges  d’Imphy  (Nièvre);  elle  est  de  105  chevaux,  et  sert  au 
martelage  et  au  laminage  du  fer  et  du  cuivre.  Les  départements 
dans  lesquels  on  emploie  le  plus  grand  nombre  de  ces  appareils 
sont  ceux  du  Nord,  de  la  Seine,  du  Gard,  de  la  Seine-Inférieure, 
de  la  Loire , du  Rhône , de  l’Hérault , de  l’Aisne,  de  la  Drôme , 
du  Haut-Rhin , de  la  Somme  et  de  l’Ardèche. 

Dès  l’année  1810,  le  gouvernement  avait  senti  la  nécessité  de 
soumettre  l’usage  des  machines  à vapeur  à des  règlements  pro- 
pres à préserver  les  habitations  environnantes  de  l’incommodité 
et  des  dangers  que  présentaient  ces  appareils.  Le  décret  du  15  oc- 
tobre 1810  les  rangea  indistinctement  dans  la  seconde  classe, 
sous  le  nom  de  pompes  (ifeu;  l’ordonnance  règlementaire  du 
14  janvier  1815  fit  une  distinction,  en  mettant  dans  la  pre- 
mière classe  celles  qui  ne  brûlaient  pas  leur  fumée  , et  dans  la 
troisième  celles  qui  brùlaieut  leur  fumée.  Les  machinesù  vapeur 
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ayant  servi  dans  le  principe  à l’élèveinenl  des  eaux,  furent  dési- 
gnées sous  le  nom  de  pompes  h feu  , de  même  que,  ayant  rem- 
placé des  manèges  qui  serraient  à cct  usage , on  exprima  leur 
force , et  on  le  fait  encore  aujourd’hui,  par  de  nombre  de  che- 
vaux attelés,  au  travail  desquels  l’action  de  ces  machines  était 
équivalente  ; ainsi,  par  exemple,  la  machined’lmphy,  dont  nous 
venons  de  parler,  et  qui  est  de  105  chevaux , fait  le  service  de 
105  cliëvaux  qui  seraient  attelés  à un  manège. 

En  classant  les  machines  à vapeur  suivant  qu’elles  brûlaient 
ou  non  leur  fumée  , le  décret  de  1810  et  l’ordonnance  de  1815 
fureut  beaucoup  plus  préoccupés  de  l’incommodité  de  ces  ap- 
pareils que  des  dangers  qu’ils  pouvaient  oiFrir  ; mais  les  nou- 
veaux systèmes  suivant  lesquels  ils  furent  construits , les  acci- 
dents qui  eurent  lieu,  fixèrent  de  nouveau  l’attention  de  l’autorité, 
et  on  reconnut  la  nécessité  de  les  soumettre  à des  règles  spéciales 
et  à des  formalités  sévères. 

Les  machines  furent  divisées  en  haute  et  en  basse  pression. 

Les  premières,  inventées,  en  1786,  aux  Etats-Unis  d’Améri- 
que , par  Olivier  Evans , et  ppur  lesquelles  une  patente  fut  ac- 
cordée, en  Angleterre , à Trevithick,  en  1805 , sont  celles  dsms 
lesquelles  la  force  élastique  de  la  vapeur  fait  équilibre  à plus  de 
deux  atmosphères  ; les  machines  à basse  pression  ou  à pression  at- 
mosphéri(pie , sont  celles  dans  lesquelles  la  vapeur  ne  dépasse 
jamais  la  pi'ession  de  deux  atmosphères.  Le  système  de  ces  appa- 
reils a été  perfectionné,  en  1782 ^ par  Watt  et  Bolton.  Dans 
cette  espèce  de  machine,  la  vapeur  d’eau  agit  sur  le  piston  à 
une  température  peu  élevée  au-dessus  du  degré  de  l’eau  bouil- 
lante. On  sait  que  la  vapeur  de  l’eau  en  ébullition  est  capa- 
ble , en  vertu  de  la  force  expansive , de  faire  équilibre  k la 
pression  de  ratmosfihèrc , c’est-à-dire  au  poids  d^une  colonne  de 
mercme  d’environ  76  centimètres  de  hauteur } voilà  pourquoi 
cette  espèce  de  machine  est  désignée  sous  le  nom  de  machine  à 
pression  atmosphérique.  ^ 

Les  règlements  ne  reconnaissent  que  ces  deux  systèmes  de  ma- 
chines; mais,  dans  la  pratique,  on  en  admet  un  troisième, 
celui  des  machines  à moyenne  pression,  système  a été  perfec- 

tionné, en  1805 , par  Wolf,  et,  depuis,  par  Edward  et  par  d’au- 
ti'es  mécaniciens.  Dans  ce  système , la  vapeur  qui  se  forme  dans 
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la  duniâière  f est  ëleréé  à une  température  telle  que  le  force 
expaniire  de  cette  tapeur  fait  équilibre  de  deux  à quatre  atmo- 
^fières. On  n’admet  alors  la  hautè  pression  qu’au-dessns  de  quatre 
aUnosphères.  ' 

fl  est  bien  essentiel  de  ne  pas  confondre  la  force  d’uüe  mè- 
dilne  avec  le  degré  de  pression  auquel  elle  doit  agir  ; ce  sont 
deux  choses  fort  différentes.  Beaucoup  de  personnes  pensent 
qu’un  appart  il  est  d’autant  plus  fort  qu’il  agit  à un  plus  haut 
degré  de  pression , c’est  une  erreur  ; en  effet , la  force  d’tiUe  ma- 
chine dépend  du  degré  de  pression  et  du  diamëtré  du  cylindre, 
Ou  autrement  de  la  surface  du  piston  sur  laquelle  la  vapeur 
exerce  son  action  ; cette  .surface  restant  la  même,  il  est  évident 
que  la  force  de  la  machine  sera  t>lns  grande  ou  plus  petite , sui- 
vant que  le  degré  de  pression  augmentera  ou  diminuera  ^ mais 
le  degré  de  pression  étant  très  petit , on  pourra  néanmoins  avoir 
Un  appareil  aussi  fort , et  même  plus  fort , que  dans  le  cas  d’un 
haut  degré  de  pression , si  l’on  emploie  un  piston  d’tm  très  grand 
diamètre , sur  lequel  la  vapeur  agira. 

Ainsi  -,  quand  on  dit , d’une  manière  générale,  qu'utle  ma- 
chine est  à basse  pression  , on  ne  doit  pas  en  conclure  qu’elle 
est  moins  forte  que  celle  à haute  pression.  La  belle  machine  de 
Saint-Ouen , par  exemple , est  à basse  pression  , et  cependant  de 
la  force  de  40  chevaux , tandis  que  beaucoup  d'autrCs  à haute 
preaiion  «e'sont  que  de  la'lorce  de  quelques  chevaux;  mais, 
dans  les  deux  cas , celui  de  la  basse  et  celui  de  la  haute  pression, 
pour  avoir  une  même  force , la  tnaehiiie  à haute  pression  sera 
moins  grande , tiendra  moins  , de  place , et  emploiera  mOins  dé 
combustible  «ÿne  eelle  k'  basse  pression.  Ce  sont  ces  avantages 
qui  font  rachereiierlea  appareils  à haute  pression,  partout  où 
1*  comlMistible  est  cher  et  où  U faut  économiser  ia  place.  ^ ^ 

Le  premier  règlement  qui  sH  soumis  les  machines  A moteur  à 
des  mesures  exceptionnelles,  est  l’ordonnance  royale  dd  39  oê^ 
tobre  1833  ; mais  il  ne  comprit  pas  dans  ses  dispositions  les  ma- 
chinés A basse  pression  et  les  simples  chaudières  à vapeur  ser- 
vant au  ^lauffage  à la  vapeur  Ou  à d'autres  services  analogues. 
Ces  chaudières  n’étaient  même  pès  classées  , n’étaiettî  soumises 
A aucune  espèce  de  surveillance  ; et  il  est  pourtant  certain. que 
les  chaudières  seules  renferment  le  danger,  et  que,'SOUé  eefup- 
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port,  il  importe  peu  qu’elles  fassent  mouvoir  une  mécanique  ou 
qu’elles  servent  à d’autres  usages.  Les  ordonnances  royales  des 
7 mai  1828, 23  septembre  1829  et  25  mars  1830,  modifièrent 
et  complétèrent  l’ordonnance  de  1 823 , en  adoptant  de  nou- 
velles règles  pour  les  épreuves  , en  assimilant  les  chaudières  aux 
machines , en  prescrivant  des  mesures  de  sûreté  pour  les  ma- 
chines et  chaudières  à basse  pression , et  en  rangeant,  en  outre, 
ces  dernières  dans  la  troisième  classe  des  établissements  dange- 
reux , insalubres  ou  incommodes.  Ces  différents  règlements  se 
trouvent  complétés  par  les  instructions  ministérielles  des 
19  mars  1824,  7 mai  1825,  12  juillet  1828  , 3 juin  1830  et 
23  juillet  1832.  Nous  allons  extraire  de  ces  nombreux  docu- 
ments les  dispositions  dont  la  connaissance  est  indispensable  aux 
personnes  qui  construisent  des  appareils  à vapeiu'  ou  qui  en  font 
usage. 

Machines  et  chaddièbes  a haute  pression.  — Les  maebineset 
chaudières  à haute  pression , lors  même  qu’elles  brûleraient 
complètement  leur  fumée  , ne  peuvent  être  établies  qu’en  vertu 
d’une  autorisation  obtenue  dans  les  formes  prescrites  par  le  dé- 
cret du  15  octobre  1810,  pour  les  établissements  de  deuxième 
classe , et , en  outre , après  l’accQinpIissement  des  formalités  ci- 
après.  I 

Lors  de  la  demande  en  autorisation,  les  chefs  d’établissements 
sont  tenus  de  déclarer  à quel  degré  de  pression  habituelle  leurs 
machines  ou  chaudières  devront  agir. 

11$  ne  peuvent , dans  aucun  cas , dépasser  ce  degré  de  pres- 
sion , constaté  par  l’acte  d'autorisation.  Cette  disposition  a pour 
but  d’interdire  aux  chefs  d’établissement  la  faculté  de  surchar- 
ger les  soupapes  de  sûreté , et  d’empêcher  les  rondelles  métalli- 
qiies  de  se  fondre  pour  parvenir  à un  degré  de  pression  plus 
élevé  et  augmenter  ainsi  la  force  des  machines.  Un  pareil  état 
de  choses  pourrait  devenir  très  dangereux  en  ce  que  la  vapeur 
acquerrait  une  tension  plus  grande  que  celle' pour  laquelle  les 
machines  auraient  été  éprouvées  par  la  presse  liydraubque. 

Si  donc , les  chefs  d’établissements  trouvent  insuffisante  la 
pression  pour  laquelle  leurs  machines  sont  autorisées,  ils  ne  peu- 
vent la  changer  sans  que  leurs  appareils  aient  été;  au  préalable, 
visités  et  éprouvés  de  nouveau, 
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Il  est  bien  entendu  que  nous  ne  parlons  ici  que  des  inacliines 
à haute  pression  dont  on  augmente  la  pression  ; car  si  l’on  sub- 
stituait à une  chaudière  fonctionnant  à deux  atmosphères,  par 
exemple , c’est-à-dire  à basse  pression , une  chaudière  fonction- 
nant à trois  ou  plus  d’atmosphères , c’est-à-dire  à haute  pression , 
il  faudrait  non  seulement  une  visite  de  l’adniinistration  , mais 
une  autorisation  nouvelle,  attendu  que  l’établissement  passerait 
alors  de  la  deuxième  dans  la  troisième  classe. 

Mais  il  peut  arriver  que  la  pression  de  la  nouvelle  inaeLirie 
substituée  à l’ancienne  soit  la  même , et  que  la  force  seulement  ' 
de  l’appareil  soit  plus  considérable , par  suite  de  l’emploi  d’un 
cylindre  d’un  plus  grand  diamètre  et  de  l’usage  d'une  chaudière 
d’une  plus  grande  capacité.  Dans  cette  circonstance,  faut-il 
demander  une  nouvelle  autorisation?  Cette  formalité  ne  paraît 
pas  nécessaire;  màis , ccpehdant,  dans  l’intérêt  du  voisinage , il 
est  utile  que  l’administration  soit'prévenue  de  ces  changements. 

En  effet,  le  degré  de  pression  restant  le  même,  on  conçoit 
que  si  à une  machine  de  la  force  de  quelques  chevaux  seule- 
ment nn  substitue  une  machine  de  la  force  de  20  clievaux  , il 
peut  se  faire  que  le  local  ne  soit  plus  convenable , . et  que  la  nia-' 
chine , par  la  destination  qu’on  lui  donne , incommode  plus  le 
voisinage  que  la  première. 

Il  est  donc  nécessaire  que  les  personnes  qui  demandent  une 
autorisation  déclarent,  indépendamment  du  degré  de  pression, 
la  force  des  machines  dont  ils  doivent  se  servir.  , 

La  pression  est  évaluée  en  unités  d’atmosphères  ou  en  kijo- 
grammes  par  centimètre  carré  de  surface  exposé  à la  pression 
de  la  vapeur. 

Les  chaudières  à haute  pression  ne  peuvent  êtrë  mises  dans 
le  coimnerce  ni  employées  dans  un  établissement , sans  que , 
préalablement , leur  force  ait  été  soumise  à l’épreuve  de  la 
presse  hydraulique. 

A cet  effet , le  fabricant  doit  adresser  une  demande  au  préfet , 
dans  les  départements , et  à Paris,  au  préfet  de  police,  (’e  fonc- 
tionnaire transmet  la  demande  à l’ingénieur  des  mines,  et  veille 
à ce  que  les  épreuves  se  fstesent  le  plus  tût  possible,  afin  qu’il  n’ea 
puisse  résulter  aucun  inconvénient  pour  les  besoins  dli  com- 
merce et  de  l’industrie. 
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Toute  chaudière  à haute  pression  eu  foute  doit  subir  une 
pression  d’épreuve  cinq  fois  plus  forte  que  celle  qu’elle  est  ap- 
pelée à supporter.  Cette  épreuve , pour  les  chaudières  en  cuivre 
ou  en  fer  battu , n’est  que  du  triple  de  la  pression  habituelle 
de  ces  chaudières. 

Toutefois , les  fabricants  doivent  donner  auxdites  chaudières 
des  épaisseurs  suffisantes  pour  qu’elles  puissent  toujours  subir 
la  pression  d’épi  cuve  , sans  que  la  force  de  résistance  du  métal 
en  soit  altérée.  (Voy.  au  mot  Chaubièbes  a vapauk,  la  table 
' des  épaisseurs  k donner  aux  clvaudières.)  Il  y aurait  autrement 
à craindre  les  plus  graves  inconvénients. 

L’expérience  a démontré  que  des  substances  douces  d’élasti- 
cité, telles  que  le  cuivre  et  le  fer,  ne  pourraient,  sans  être  alté- 
rées , supporter  des  tractions  ou  tensions  qui  s’approcheraient 
trop  de  celles  capables  de  produire  leur  rupture.  Les  mêmes  al- 
térations auraient  nécessairement  lieu  pour  les  chaudières  en 
cuivre  laminé  ou  en  tôle  qui  seraient  trop  minces.  Il  est  donc 
bien  essentiel  que  les  fabricants  conservent  à ces  chaudières  des 
épaisseurs  suffisantes  pour  résbter  à des  pressions  qu’il  convient 
de  porter  au  triple  de  celles  qui  sont  exercées  lors  des  épreuves 
par  la  presse  hydraulique-  ou  pompe  de  pression.  S’H  en  était 
autrement , ces  épreuves  pourraient  les  altérer,  sans  néaniBOHis 
y produire  aucune  rupture , de  sorte  que  les  chaudières , après 
avoir  été  soumises  aux  essais , seraient  réellement  moins  résis- 
tantes et  moins  bonnes  qu’auparavant. 

Les  fabricants  doivent  donc  faire  les  chaudières  plutôt  tr  op 
épaisses. que  trop  minces,  s’ils  ne  veulent  pas  s’exposer  k lû 
voir  refuser,  lors  même  qu’elles  pourraient  résister  à l’épreuve 
par  la  presse  hydraulique. 

Les  tubes  bouilleurs  qui  doivent  être  adaptés  aux  chaudières 
des  machines  à haute  pression  sont  assujettis  au  même  r^me 
d’épreuve  et  de  surveillance  que  les  chaudières. 

Lorsqu’ils  sont  de  nature  à être  soumis  à une  pression  d’é- 
preuve différente  de  celle ^ui  est  exigée  pour  la  chaudière  à la- 
quelle ils  doivent  être  adaptes , ils  sont  éprouvés  séparément. 

Dans  le  cas  contraire  , ils  sont  éprouvés,  faisant  corps  avec 
la  chaudière  ou  séparémeirt , au  choix  du  fabricant  on  du  pro- 
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- Lorsqne  les  épreuves  sont  terminées,  l’ingénieur  des  mines, 
ou,  à son  défaut,  l’ingénieur  des  ponts  et  chaussées,  fait  apposer 
en  sa  présence , sur  les  chaudières  et  tnhes  bouilleurs,  le  tim- 
bre, qui  indiqtie  en  chiiTres  le  degré  de  pression  pour  lequel  ils 
ont  été  confectionnés.  » ‘ 

Ce  timbre  consiste,  1»  en  une  plaque  de  cuivre  circulaire 
frappée  à la  monnaie  de  Paris,  portant  en  légende  : Ordonnante 
du  29  octobre  1823  , et  sur  laquelle  le  nombre  d’atmosphères  et 
de  demi-atniosplières  est  inniqué  ; 2”  en  trois  vis  de  même  mé- 
tal, destinées  à assujettir  la  plaque  au  môyen  de  trous  taraudés. 
Lorsque  les  vis  ont  été  complètement  enfoncées,  l’ingénieur  fait 
araser  la  tète  de  chaque  vis  ü fleur  de  la  plàque , de  manière  à 
faire  disparaître  la  fente  de’cette  tête.  Il  forme  ensuite  une  em- 
preinte sur  la  tète  de  chaque  vis  à l’aide  d’un  poinçon  portant 
un  coq  et  ayant  un  diamètre  plus  grand  que  celui  de  cette  tête. 

La  plaque  et  les  vis  en  cuivre  sont  fournies  par  les  fabricants. 

Au  moyen  de  ces  dispositions , toutes  les  chaudières  et  tubes 
bouilleurs  sont  essayés  au  lieu  même  de  leur  fabrication,  ce  qui 
concentre  les  épreuves  dans  un  petit  nombre  de  départements. 

S’il  n’existe  pas  de  fabrique  de  chaudières  dans  le  département, 
les  opérations  de  l’ingénieur,  à l’égard  des  chaudières  qu’on  y 
introduit , consistent  à vérifier  les  deux  espèces  de  timbre  que 
ces  chaudières  doivent  porter.  Ces  vérifications  se  font,  aisément 
au  moyen  de  clichés.  Un  exemplaire  de  ces  clichés  est  déposé 
aux  archives  de  la  préfecture , un  autre  au  bureau  del’ingénieur 
des  mines , ou , à son  défaut , au  bureau'de  l’ingénieur  des  ponts 
et  chaussées. 

Les  cylindres  en  fonte  des  machines  à vapeur  à haute  pression 
elles  enveloppes  en  fonte  de  ces  cylindres  doivent  être  éprouvés 
à l’aide  d’une  pression  quintuple  de  celle  que  la  vapeur  doit 
avoir  dans  l’exercice  habituel  de  la  machiné.  Après  l’épreuve , 
les  cylindres  et  les  enveloppes  sont  marqués , comme  il  est  dit 
ci'des.sus,  d’un  timbre  indiquant  le  degré  de  pression  habituel 
de  la  vapeur. 

La  pression  triple  ou  quintuple  dont  nous  avons  parlé  plus 
haut  ne  peut  se  rapporter  qu’à  la  force  qui  tend  à Caire  rompre 
la  chaudière  ; mais  cette  force  est  évidemment  égale  à la  tein* 
sion  de  la  vapeur  dans  la  chaudière , diminuée  d’une  pressiod 
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atinosphéiique  , puisque  la  chaudière  supporte  extérieurement 
tout  le  poids  de  l’atmosphère.  C’est  pour  cette  raison  que  l’or- 
donnance royale  du  7 mai  1828  porte  que  la  force  de  pression 
à prendre  comme  terme  de  départ  pour  les  épreuves  doit  être 
égale  à celle  qui , dans  l’exercice  habituel  de  la  machine  , tend 
à faire  rompre  les  parois  des  chaudières  , tubes  bouillèurs , cy- 
lindres et  enveloppes  , c’est-à-dire,  à la  force  de  tension  que  la 
vapeur  doit  avoir  habituellement , diminuée  de  la  pression  ex- 
térieure de  l’atmosphère. 

Les  chefs  d’établissement  ne  peuvent  faire  emploi  d’une  chau- 
dière qu’autant  qu’elle  est  marquée  d’un  chiffre  exprimant  au 
moins  une  force  égale  au  degré  de  pression  annoncé  dans  leur 
déclaration. 

Il  doit  être  adapté  deax  .soupapes  uue  à chaque  extrémité 
de  la  partie  supérieure  de  chaque  chaudière.  La  première  sou- 
pape reste  à la  disposition  de  l’ouvrier  qui  dirige  le  chauffage 
ou  le  jeu  de  la  machine  ; la  seconde  doit  être  hors  de  son  at- 
teinte et  recouverte  d’une  grille  dont  la  clef  reste  à la  disposi- 
tion du  chef  de  l’établissement. 

La  dimension  des  soupapes  et  leur  charge  doivent  être  égales, 
et  réglées  tant  sur  la  surface  de  chauffe  de  la  chaudière,  que 
sur  le  degré  de  pression  portée  sur  son  numéro  de  marque , de 
telle  sorte,  toutefois,  que  le  jeu  d’une  seule  des  soupapes  suffise 
au  dégagement  de  la  vapeur  dans  le  cas  où  elle  acquerrait  une 
trop  grande  tension. 

Ainsi  donc , à une  sUi  face  de  chauffe  et  à une  pression  don- 
née, doit  répondre  une  soupape  d’un  diamètre  déterminé;  ce 
qui  suppose  que,  pour  un  même  diamètre  de  soupape  , la  sur- 
face par  laquelle  la  vapeur  pourra  sortir  sera  toujours  la  même; 
mais  on  sait  que,  dans  la  pratique,  cette  surface  varie  suivant  la 
disposition  particulière, de  la  soupape. 

Les  soupapes  communément  usitées  ne  peuvent  que  se  sou- 
lever et  s’entr’ouvrir  ; lorsqu’elles  jouent,  leui-s  orifices  restent 
toujours  eu  partie  obstrués , en  sorte  qu’elles  ne  donnent  pas  à 
la  waiieur  une  issue  complétament  libre.  Pour  cette  raison , 
elles  doivent  être  , toutes  choses  égales  d’ailleurs,  plus  grandes 
que  des  soupapes  qui  s’ouvriràient,  entièrement , c’est-à-dire 
qui , en  s’ouvrant , laisseraient  des  orifices  entièrement  li- 
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bres,  et  n’opposeraient  au -un  obstacle  à' la  sortie  de  la  va- 
peur. 

La  table  jointe  à l’instruction  ministérielle  du  23  juillet  1832, 
et  dont  Mi  Colladon  a donné  un  extrait  dans  son  article  ChIü- 
'BiÈKES  A VAPEUR , tèglc  Ics  diamètres  à donner  aux  orifices  deè 
sàupapes  de  sûreté  et  aux  rondelles  métalliques  fusibles.  Cette 
table  ne  s’applique , au  surplus , qu’aux  Soupapes  dont  on  fait 
habituellement  usage,  c’est-à-dire,  celles  qui  ne  foht  que  s’on- 
te’ouvrir  plus  ou  moins  lorsqu’il  y a excès  de  tension  de  la  va- 
peur dans  la  chaudière.  ■' 

Dans  le  cas  où  une  soupape  serait  construite  de  manière  à 
s’ouvrir  entièrement',  et  à -laisser,  par  conséquent , l’orifice  dé 
sortie  parfaitement  libre,  dlors,  pour  avoir  le  diamètre  de  cette 
Mupape  , on  ne  prendrait  dans  cette  table  que  la  moitié  du 
nombre  qui  se  rapporterait  à la  surface  de  chauffe  de.  la  chau- 
dière et  au  numéro  de  son  timbre.  ' 

Lorsqu’un  fabricant , parmi  les  soupapes  dont  il  fait  ordinai- 
rement usage , n’en  trouve  pas  qpi  aient  précisément  le  diamè- 
tre qui  réponde  à la  surface  de  chauffe  et  au  numéro  de  marque 
d’une  certaine  cbaudjère,  il  peut  y adapter  une  soupape  d’un 
diamètre  différent,  pourvu  que  ce  diamètre  soit  toujours  plus 
grànd  que  celui  qui  est  indiqué  par  la  table. 

Les  soupapes  de  sûreté  ayant' les  diamètres  que  donnent^  soit 
la  table , soit  la  formule  insérée  dans  Finstructioii  précitée  du 
23  juillet  1832 , conviennent , nfon  seulement  'aux  Cas  ordinai- 
res du  chauffage , mais  encore  à la  circonstance  d’une  produc- 
tion surabondante  de  vape.ùr,  qu’occasionnerait  un  feU  poussé 
avec  une  trop  grande  activité.  Mais  il  est  bien  essentiel  de  ne 
pas  confondre  cette  circonstance  avec  celle  d’une  forriiation  su- 
bite B’une  grande  quantité  de  vapehr  qui  Sërait  due  à une  cause 
accidentelle  ; car  cellè-ci  peut , suivant' l’opinion  de  plusieurs 
praticiens  éclairés,  donner  lieu  à des  explosions  contie  les- 
quelles les  soupapes  de  sûreté  et  les  rqndelles  inétlilliqucs  fusi- 
bles seraient  des  moyens  impuissants.  Pour  prévenir  ces  explo- 
sions si  dangereuses , on  ite  saurait  veiller  trop  soigneusement 
à tout  ce  qui  a rapport  a l’alimentation  des  chaudières.  Le /fot- 
ttur  qu’on  est  dans  l’usage  d’adaptèr  à toute  chaudière,  est  un 
moyen  deis’asswrer  que  l’alimentation  compense  à chaque  in- 
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st^t  la  dépeiise  de  la  vapeur  et  toutes  les  fuites  d’eau ^ et  que 
la  surface  de  l’eau  dans  la  chaudière  est  maintenue  à un  niveau 
constant  et  supérieur  aux  conduits  dans  lesquels  la  flamme  cir- 
cule. Mais  plusieurs  causes  peuvent  rendre  les  iudicatious  du 
flotteur  imparfaites,  et  nous  renvoyons,  pour  les  moyens  de  sû- 
reté à prendre  à cet  égard , aux  mots  Awiiintail:om  et  ChàC- 

nÙRES  A VAPEUR» 

Ajoutons  que  si,  malgré  toutes  les  précautions  prises,  onu’avail 
pu  empêcher  une  chaudière  de  manquer  d’eau  , ni  ses  parois 
de  rougir  en  quelques  points , il  faudrait  s’abstenir  d’introduire 
de  l’eau  dans  la  chaudière;  il  ne  serait  pas  non  plus  prudent 
d’ouvrir  brusquement  une  issue  à la  vapeur  par, une  soupape 
ou  par  un  robinet  de  décharge.  Dans  , cette  circonstance  £à- 
cheuse,  il  faudrait,  avant  de  rétablir  ralimentation  , faire  suf- 
hsauunent  refvdidir  la  çbaudicre.  éu  cessant  le  feu  et  en  enle- 
vant le  combustible  du  foyer. 

Rontf elles  fusibles.  — ludépendauuuent  des  soupapes  de  sû- 
reté , il  doit  être  adapté  à la  partie  supérieure  de  chaque  cbam» 
dière  deux  rondelles  métalliques , fusibles  aux  degrés  ci-après  * 
déterminés.  > 

La  première  ,.d’up.  diamètre  au  moins  égal  à celui  d’une  des 
soupapes , doit  être  faite  en  métal  dont  l’alliage  soât  de  nature  k 
se  fondre  ou  à se  ramollir  sullisan^nient  pour  s'otivrir  à un 
degré  de  chaleur  supériem'  de  10  degrés  centigrades  au  degré 
de  cbaleiu:  représenté  par  la  marque  que  doit  porter  la  chau- 
dière. 

La  seconde,  d’un  diamètre  doublé  de  celui  ci-dessus,  doit  être 
placée  près  de  la  soupape  de  sûreté  et  enfermée  sous  la  mèutu 
grille.  Elle  doit  être  faite  eu  métal  dont  l'alliage  soit  de  nature 
à se  fondre  ou  à se  rampllir  suffisamment,  pour  s’ouvrir  à ou 
degré  de  chaleur  supérieur  d«  ^0  degrés  centigrades,  à celui 
que  représente  la  marque  de  la  chaudière. 

Ces  rondelles  doivent  être  timbrées  d’une  marque  aimaoçant 
en  chiffre  le  degré  de  chaleur  auquel  elles  sont  fusibles. 

Fendant  long  temps,  ou  a calculé  ;le  degré  de  fusibilité  des 
rondelles  d’après  une  table  provisoire  qui  avait  été  publiée  par 
l’admiuistratiou,  à la  suite  de  l’instrucliou  du  7 mai  1^35  ; mais 
depuis , U a été  fait,  par  l’ Académie  des  sciences,,  un  travail  spé»; 
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cial  pbur  déterminer  définitivement  la  force  élastique  dont  la 
vapeur  d’eau  jouit  à différentes  températures.  Il  est  résulté  de 
ce  travail  une  table  exacte  et  très  étendue,  pour  laquelle  nous 
renvoyons  encore  au  mot  Guaodièbes  a vapeur  , et  dont  on  doit 
désormais  faire  usage.  Quant  aux  diamètres  à donner  aux  ron- 
delles , ils  se  trouvent  fixés  par  la  table  dont  nous  avons  parlé 
plus  haut,  et  qui  comprend  également  les  diamètres  des  sou-, 
papes.  . ^ 

L’expérience  a fait  reconnaître  qu’il  était  utile  de  donner  aux 
rondelles  fusibles,  une  épaisseur  d’au  moins  15  millimètres , et 
de  les.maintenir  extérieurement  avec  uhe  grille  en  fonte  dé  fer 
qni  les  emp^be  de  bomber  lorsqu’elles  sont  appliquées  à une 
chaudière;  mais  l’emploi  de  ces  grilles  entraîne  l’obligation 
d’augmenter  les  diamètres  fixés  par  les  ordonnances.  Cette  aug- 
mentation doit  gtre  telle  que  la  surface  libre , ou  , en  ’d’auti:es 
termes , que  U surface  non  recouverte  de  la  rondelle  1a.  plus  fu- 
sible, soit  égale  à la  surface  d’une  des  soupapes  de  sûreté,  et 
que  la  surface  libre  , ou  non  recouverte  de  la  rondelle  la  naolns 
fusible,  soit  quadruple  de  la  surface  de  la  même  soupape. 

Manomètres.  — Les  ordonnances  n’ont  prescrit  l’usage  des 
manomètres  à air  libre , ainsi  qi|é  nous  le  verrons  plus  bas,  que 
pour  les  inacbines  et  chaudières  à basse  pression  ; mais  on  peut 
les  employer  aussi  avec  avantage  dans  les  premiers  degrés  de  la 
haute  pression , c’est-à-dire  tant  quUls  ne  doivent  pas  avoir  vne 
trop  f^ande  longueur.  Us  sont  bien  préférables  au  manomèUs 
ordinau-e,  c’est-à-dire  à celui  qui  est  raccomci , et  dont  le  tube, 
fermé  à la  partie  supérieure , contient  de  l’air  destiné  à être 
-comprimé  par-  la  colonne  de  mercure.  On  ne  saurait  trop  en 
recommandes  l’usage  aux  propriétaires  de  machines  ou  de  chau- 
dières auxquelles  ils  sout  applicables. 

local.  — Une  chaudière  ne  peu  t être  placée  que  dans  un  local 
d’une  dimensioa  au  moins  égale  à vingt-sept  fois  son  cube. 

Ce  local  doit  être  éclaiiré,  au  moins  sur  deux  de  ses  côtés,  par 
de  larges  baies  de  croisées  formées  de  châssis  légers  ouvrant 
an  dehors.- 11  ne  peut  être  contign  aux  murs  mitoyens  avec  les 
maisons  voisines,  et  doit  toujours  en  être  séparé,  à la  distance  de 
2 mètres , par  un  mtu  d’un  mètre  d’épaisseur  au  rnoins'; 
cNM-à-dlre  qu’il  doU  exister  enq;e  la  paroi  extérieure  du  .ipipr 

‘ a6. 
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qui  entouifila  chaudière  et  la  paroi  intérieure  du  murirtHoyen, 
uii  espace  de  2 mètres  dans  lequel  est  construit  un  mur  d’un 
mètre  d’épaisseur.  11  doit  aussi  être  séparé,  par  un  mur  de 
même  épaisseur,  de  tout  atelier  intérieur.  Il  ne  peut  exister  d’ha- 
bitation ni  d’atelier  au-dessus  de  ce  local. 

La  disposition  concernant  les  murs  est  appliquée  aux  murs 
contigus  à la  voie  publiqué  , ou  à des  terrains  quelconques  non 
bâtis.  On  a considéré,  que  les  précautions  jugées  nécessaires  potu: 
la  sûreté  des  habitants  des  maisons  voisines , ne  l’étaient  pas 
moins  pour  la  sûreté  des  personnes  qui  circulent  dans  la  rue. 
On  en  peut  dire  autant  des  terrains,  jardins,  cours  et  autres 
emplacements  qui  entourent  le  local  des  machines  â vapeur , 
même  quand  ils  appartiennent  au  propriétaire  de  la  macliine. 

Aiiisi  donc,  quel  que  soit  le  voisinage  d’un  établissement  dans 
lequel  fonctionne  une  machine  à Vapeur  à haute  pression , le 
local  renfermant  la  chaudière  doit  toujours  être  isolé  du  mur 
extérieur  par  un  mur  d’un  mètre  d’épaisseur. 

Mais  la  distance  qui  doit  exister  entre  ce  mur  et  ceux  mi- 
toyens avec  les  maisons  voisines,  ne  paraît  pas  nécessaire  pour 
un  mur  de  clôture  sur  la  rue,  et,  en  général,  pour  tout  mur  sur 
lequel  ne  s’appuie  pas  et  ne  dçjra  jamais  s’appuyer  de  construc- 
tions. Dans  cette  circonstance  , le  mut  qui  entoure  la  chaudière 
pourrait  être  coustiuit  à une  distance  moindre,  pourvu  qu’il 
ne  touchât  pas  le  mur  de  cKkure.  Eu  cas  d’explosion , l’ébran- 
lement qui  enrésukerait  pourrait  occasionner  dans  le^uurde 
clôture  des  crevasses  plus  ou  moins  grandes , mais  sans  avoir 
d’autres  suites  bien  fâcheuses. 

Il  en  est  bien  différemment  pour  un  mur  de  clôture  sur  le-  • 
quel  s’appuie  actuellement,  ou  pourra  plus  tard  s’appuyer 
une  construction  ; alors  tout  ébranlement  serait  dangereux , et 
l’ordonnance  doit  être  exécutée  à la  lettre..  ^ 

La  hautem-  des  murs  de  séparation  n’est  pas  fixée,  mais  elle 
résulte  implicitement  des  dispositions  que  nous  avons  rappor- 
tées ci-dessus.  En  effet , le  local  devant  avoir  au  moins  27  fois 
le  cube  de  la  chaudière , il  est*faeile,  dès  qu’on  a arrêté  la  lar- 
geur et  la  longueur  de  ce  local,  de  déterminer  la  hauteur  à lui 
donner,  pour  qu’il  ait  la  capacité  requise;  et  il  est  évident  que 
les  murs  de  séparation  doivent  s’étendre  sur  toute  cette  hauteur. 
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Lorsqu’une  chaudière  est  enterrée , il  y a moins  à cy^dre. 
En  effet , si  elle  venait  à faire  explosion  , tout  l’eCTorf  au  ni- 
veaude  la  chaudière,  dirigé  dans  lé  sens  horizontal,  serait  dé> 
truit  par.  la  résistance  indéfinie  du  terrain,  environnant;  ensuite, 
il  est  à présumer  que  la  vapeur  qui  sè  développerait  subitement 
çt  qpi  serait  poussée' violemment  de  bàs  en  haut,  ne  pourrait, 
dans  cette  circonstance,  agir  latéralement  avec  une  force  assez 
grande  pour  renvei'ser  les  murs  de  séparation.  ■ ■ •• 

^ Dans  ce  même  état  de  choses  , les  éclats  de  la  chaudière  étant 
lancés-en.  haut , il  n’y  aurait  pas  autant  à craindre  à l’extériéur 
.du  local  , vers  les  côtés  où  sont  les  larges  baies  de  croisées. 

■■  - Ainsi , on  ne  saurait  trop  conseiller  d’enterrer  les  chaudières-j 
surtout  lorsque  le  loçal  est  pris,  comme  cda  se  pratique  sour 
vent,  dans  üne  cour  destinée  au  service  d’ùn  établissement  in- 
^ustrml , ou  dans  laquelle  le  public  est.  admis.  ...  - 

Dispositions  générales.  — Les  dispositions  qui  précèdent  sont, 
ainsi  que  nous  l’avons  dit  au  .commencement  de  cet  article , 
applicables,  non  seulement  aux  machines  à ^Sapeur  à haute  pres- 
sion, mais  encore  aux  simples  chaudières  à haute  pression,  qui 
servent  au,chauffage  à la  vapeur  ou  à d’autres  usages  analogues, 
tels  que  le  débouillissage  des  cotons,  le  décatissage  des  étoffes 
et  le  chauffage  des  édifices  et  dés  habitations , lorsque  toutefois 
ces  chaudières  sont  établies  à demëure- snr  dés  fourneaux  de 
construction.  Ainsi'tout  appareil  dans  lequel  on  emploie  eïi 
grand  -de  Ja  vapeur  ^ est  soumis  à une  actiôn  admrnistrative 
constante.,  . , ' • • , 

Enfin,  comme  complément  des  mesures  du  sùre,té  prescrites 
pour  les  machines  à vapeur  , une  instruction  du  19  mars  1824  . 
qt  indiqué  les  précautions  liabituelles  à observer  dans  l’q^tol 
de- ces  inaçhines.  Cette  instruction  importante,  et  qui  n’estfilâ^ 
malheureusement,  assez  répandue,  doit  être  cunstaïuinent  affi- 
chée dans  l’enceinte  des  ateliers  (l).  . , V I 


♦ * 
•*  * 


llàCHlNEi  ET  CHXÜDIERES  A BA^SE  PRESSION.  . 

Lea  machines  et  chaudières - à basse  pression  sont  soumises 

(l)  lirSZlBCTIOII  . SOS  IBS  «SSDIIIS  U raBCAOTJÔN  BlBnVXLLlS  i OtSlBVIK 
DANS  z’sMFliOr  MS  MACanikS  A VAMOa  A HAOTB  PIISSIOR; l>'.Cinp(oi  dcS^ 
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aux  formalités  voulues  pour  les  établissements  âe  troisième 
classe , et,  en  outre,  aux  dispositions  particulières  prescrites  par 
l’ordonnance  royale  du  25  mars  1 830.  Les  demandes  en  auto- 
risation doivent  indiquer  à quel  degré  de  pression  babipiel  les 

macbinn  à vapeur  à haute  pression  exige  des  prérautions  de  tuas  les  inatants  de 
la  part  des  ouvriers  chauffeur»  auxquels  leur  service  est  cou&î,  et  une  sorveil» 
lance  constante  de  la  part  des  propriétaires  de  ces  machines.  En  négligeant  les 
précautions  nécessaires , les  ouvriers  peuvent  occasionner  des  accidents  funes- 
tes dont  ils  seraient  les  premières  victimes.  Eb  se  relâchant  dé  la  survrillanœ 
qui  est  indLspensable'i  les  propriétaires  deviendraient  le  cause  indireclé  de  ced 
accidents;  ilt  s’ex|>o'seraient  d'ailleurs  à des  perles  considérables, 'telles  que 
celles  qui  résulteraient  de  ta  destruction  des  machines,  de' la  dégradation  des 
ateliers  et  de  la  cessation  des  travaux.  j 

11  est  du  devoir  de  tout  propriétaire  de  ne  conher  la  conduite.de  sa  machine 
qa’à  un  ouvrier  dont  l'intelligence  et ia  capacité  toient  bien  reconnues,  et  qui 
soU'non  seulement  altenUf,  actif,  pro()re  et  sobre,  mais  encore  exempt  de 
tout  défaut  qoi  pourrait  nuire  à la  régularité  du  service.  Rien  ne  doit  déran- 
ger cette 'régularité,  rien  ne  doit  troubler  ou  détourner  l'atleetion  de  l'ou- 
vnèr  pendant  ït  travail;  autrement  il  ne  peut  y avoir  de  sécurité  dans  rétablis- 
sement. 

li'atlentioc  de  l'ouvrier  chauffeur  et  la  surveillance  du  propriétaire  doivent 
porter  priacipslemeot  iur  les  partiés  suivantes  de  la  machine;  iuvoir  ; le  foyer', 
la  chaudière  et  les  tubes  bouilleurs,  la  poinpè  atimanlalre  et  le  niveau  del'eatt 
dans  la  chaudière , les  soupapes  de  sûreté , le  manomètre.'  U' y a aussi  quehpma 
précautions  é prendie  relativement  à l'enceible  extérieure. 

-Du  fày*r.  Ee  principe  dViprès  lequel  on  doit  diriger  le-chauffage  est  d’éviter 
une  augmentation  de.  chaleur  trop  brusque  ou  un.  refroidissement  trop  rapide. 
Dan»  l'un  ou  l’anlre  cas,  les  tubes  bouilleurs  éprouvent  partienement  des  ind» 
galités  de-température  plu.s  ou  moins  considérables,  et  qui,  à raison  de  la  va- 
riété des  dilaiatioDS  produites,  peuvent  occasionner  des  fêlures  et  des  perles. 

Ainsi  donc  la  mise  en  feu  ne  doit  p^s  être  poussée  avee  trop  de  vivacité,  sur- 
tout lorsque  le  foyer  a été  tout-è-fait  refroidi.  Oo  ne  gfigocrait  da  temps  qu'en 
compromeltaot  la  conservation  des  tubes  houilleurs.  ' _ t 

iiOrsqua  le  feu  est  arrivé  au  point  d’activité  nécessaire  pour  le  jeu  de  la  raay 
chine,  on  doit  la  conduire  avec  égalité,  et,  à cet  effet,  tiser  à propos,  et  ne  je- 
ter que  les  quantités  de  combustible  déterminées  par  l’expérience.  If  laut  évi- 
ter de  laisser  tomber  le  Feu  pendant  le  travail  ; et  lorsque  cela  est  arrivé,  il  o'est 
point  convenable  de  projeter  à la  fois  une  trop  grande  quantité  de  combustible 
dans  le- foyer,  car  cette  précipitation,  qlii  aurait  d’abord  l’inconvénienl  de  le 
lelrMdir  momentanément,  occasionnerait  ensuite  un  développeateal  de  chaleur 
excessif  et  dangereux. 

Il  est  à propos  d’exécuter  dans  le  moins  de  temps  possible  les  opérations  du 
tisageeldu  rechargament  de  combustible , afin  d'-abréger  l'MtioiB  destructive 
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apparnis  doivent  fonctionner;  dans  aucun  cas  ce  degré  de 
pression  n*  doit  étredépassé.  < 

Les  chaudières  à l»sse  pression  doivent  être  munies  des  deux 
soupapes  de  sûreté  exigées  pour  le^  appareils  à liaute  pression  ; 

^ i'«ir/ioHl  peut  twicer  sur  le*  UibeSbooilleDrs  en  s'introduisant  aTe.er*pi- 
diti^  par  l’aunrture  de  la  porte  du  foyer. 

On  eat  dispeasé  <k  la  plupart  de  cts  ptécantions  lorsque  te  fbywest  mnqi 
d’uadislntiulieur  oaéoaqiquR  aersaot  la  bouille  aa  fur  et  k nesure  qu'elle  est 
nécessaire;  mais  alors  l’ourrier  doit  reiller  à ce  que  ce  distributeur  ne  manqua 
pas  d* aliment,  e{  t ce  que  le  eersement  soit  uniforme  et  cootiod.  > 

L'axUnation  du  feu,  lorsqu’elle  n'est  point  conduite  asec  soin,  est  une  del 
causes  les  plus  ordina ires  des  accidents- qui  arrisent  adx  tubes  bouilleurs.  Iit 
amlleur  mode  est  de  laisser  le  foyer  cbargé  duTésidu.dc  la  cemhnstion,  de  fer- 
mer  le  registre  de  La  cheminée  ainsi  que  la  porte  du  cendrier.  ,rt  de  Inter  arec 
un  peu  de  terre  grasse  les.  Malade  celle  porte  et  ceux  de  lat>orte  du  foyer. 
Sa  procédant  ainsi , .on  évite  noo  senb-ment  que  l’air  ne  refroidisse  trop  brus* 
quemeul  les  tubes,  mais  encore  qu'il' de  contribue  àbxider  trop  premptemeot 
Itur  sur ÜKe  exlérieore.On  profile.de  plus<  d’une  partie  du  résidu  de-la  combus* 
tioa;  car  ce  résidu  fiait  par  s'étendre  à.raisuo  du  défsut  d’air,  et  i'ou  peut  ene 
mite  le  retirer  sans  inconvénient. 

Dti  tttbei  bomllgmrt  *t  <U  (a  •kandiéra.  Qeelque  pure  qile  parais  l’ead 
qu'on  emploie  , elle  dépose  toujours  uu  sédiment  terreux  qu'il  importe  de  ne 
pas  laisser  accumuler.  En  effet  ,-ce  sédimetst  se  dutcira'it  iet  s'épaissirait  en  peu 
de  Icmpa:  il  augmenterait  la  dilfieuUé  ide  faire  pénétrer  dans  les  tubes  bouit»  ' 
leurs  et  dans  ta-cbaudière  la  cholrur  qui  est  nécessaire  pour  produire  la  vapeiia 
avec  le  degré  de  tension  convenable.  Il  faudrait  fairé  un  plus  grand  feu.  il  en 
résulterail  par  coeséquent  plus  de  dépense  de  combustible,  et  plus  doebaneet 
d'altération  ou  de  rupture.  ’ . - • . > 

, L’eipérieoce  a dénraotré  qu!èo  introduisant  dans  les  tubes  bouilleurs  et  dans 
lacbaudiére  une  certaine 'quantité  de  pommes  de  terre,  lâaubstonoe  de  ces 
pommes  de  terre  se  mêle  avec  les  sédiments  terreux,  sous  forme  de  bowttie,  et 
en  prévient  l'eadurcisseinent;  mais  à mesure  que  les  sédiments  augmentent  t- 
«eue  bonilUenuit  à la  production  delà  vapoar.  soit  par  ta  viscosité,  soit  par 
respaoeqn’elle  accupc.  11  vient  un  terme  où  l'enlèvement  des  dépéis  devient 
indispeisiabler  ce  terme'arcive  plus  ou  moins  fréquemment  Mivant  la  nalurq 
des  eaux.  C’est  au  propriétaire  de  chaque  machior  à chérrhrr  par  l’expérience' 
la  période  de  temps  la  plus  convenable  pour  le  nettoyage,  comme  aussi  de  tmn-'  ' 
varie  mmimam  de  le  quantité  de  pommes, de  terre  qui  doit  être  employé.  Ce*! 
recberebes  ne  tiennent  pas  seulement  aux  sôins  de  la  .sûreté,  mais  encore  à des' 
coBsidératiuas  d'éconotnie  relativement  à la  facile  production  de  la  vapeur, 
(Voyez  la  fin  de  l’article  suivant  pour  l’emploi  de  l'argi/a.)  , 

Lorsque,  malgré  toutes  les  précautions,  on  tube  bouitteur  vient  à sé  fendré, 
l’ouvrier  doit  an.svertir  le  propriétaire,  et  celui-ci  ne  doit  pas  hésitera  foires 
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l’une  de  ces  soupapes  et  la  rondelle  fusible  placée  pr^  d’elle, 
doivent  également  être  renfermées  sous  une  même' grille,  dont 
la  clef  reste  entré  les  mains  du  chef  de  l’étabUSsement  ; l’autre 
soupape  est  laissée  à la  dispoâtion  de  l’ouvrier  qui  dirige  le 
chauffage  et  le  jeu  de  lu  machine. 

Ce  que  nous  avons  dit  cancemant  les  soupapes  et  learondel* 

• * ' » 
procéder  ou  remplacement.  Le  rhabillage  du  tnbe.ne  ferait  que  masquer  rin.. 
aonvénient , et  le  danger  d'une  rupture  pourrait  s’accroître  en  très  peu  de 
temps.  . ‘ , -,  -, 

Le  propriétaire  et  l’oUTrier  doivent  ôbserrer  arec  attention.  les  progrès  de 
la  détérioration  superficielle  que  les.tqbes  bouilleurs  éprouvent  à la  longue , 
ceux  surtout  qui  sont  fabriqués  en  tble.  Ils  né  doiveïK  pas  attendre  la  visite 
de  l’ingénieur  pour  provoquer  de  nouveHès  épreuves  de  ces  tubes^  lorsque  leur 
amincisaemtnl  peut  donner  deS'doutes  sur  leuirsolkljté. 

' Il  en  est  de  même  pour  les  chahdières  ; mais  comme  les  moyens  d’observa- 
tionsont  maint  muUipliés , l'ouvrier  et  le  propriétaire  doivent  saisir  toutes  les 
occasions  de  constater  Tétat  des  choses',  soit  lorsqu'il  faut  changer  un  ou  plu- 
sieurs tubes  bouilleurs,  soit  lorsqu’it,y  a des  réparations  à faire  au  foyer  ou  à la 
éfaemise  de  la  chaudière,  soit  enfin  toutes  fes  fois  qu’il  est  néeessaira  de  vider  la 
chaudière  pour  la  nettoyer.  Mais,  en  outre  , aucune  dés  indications  que  les 
bsoiadres  siuntetéents  peuvent  donner  ne  doit  ^tre  négligée.  " 

<■  Lorsqu’on  s’aperçoit  d’une' fuite  à la  jmature  du  plateau  qui  ferme  un  tube 
houillearou  à celui  qiii  recofivre  l'entrée  de  la  chaudière,  c'a  ne  doit  point  es- 
sayer d’y  jmurvpir  pendant- le  Irayail  en  serrant  les  écrous  : oncourraitie  ris- 
que d’occasionner  la  rupture  de  ces  plateaux , surtout  lol-sque  le  mastic  qui 
garnit  les  bordures  a en  te  temps  de  s'endurcirr  en  cas  de  rupture,  l'ouvrier 
ieraittûé  parlesoclatsonbrtlléparlavapeur.  Ces  sortes.de  fiiitea  ne  doivent  • 
être  réparées  que  lofsque  Ife  travail  a cessé.  ... 

Lorsque  les  tubes  booilleurs  et  la  chaudière  sdntà  nettoyer,  les  propriétaires 
ne  doivent  pas' exiger  que  les  uuvriérs  entreprennent  de  vider  l’eau  avant  que' 
ta  température  ne  soit  suffisamment  abaissée , surtout  pour  les  machines  dans 
lesquelles  les  plateaux  ides  tubes  boiiilkurs  ne  sont  point  garnis  de  robinets. 

De  la  ftompe  alimentaire  et  du  niveaii.  de  Peau,  dont  la  etüiudiire.  11  est  de 
la  plus  grande  importance  que  l’eau  de  la  chaudière  soit  mainteitae  .au  niveau 
qui  est  indiqué  par  la  position  horizontale  du  levier  diil^{>ar  le  fiotteor.  U ne 
EUit  pas  que  l’ouvrier  s’en  rapporte  à la  simple  inspection  du  levier  .pour  con- 
naître la  hauteur  de  l’eau  dans  la  chaudière  : il  doit  s’assurer  très  souvent  que 
les  mouvements  du  flotteur  sont  parfaitement  libres.  Il  doit  veiller  surtout  èce 
que.  la  garniture  qui  empêche  la  Vapeur  de  s'échapper  le  long  de  latigedu 
flolteurne  serre  pas  trop  cette  tige;  car,  si  cela  écrivait,  les  indications  don- 
nées par  le  flotteur  cesseraient  d’être  exactes. 

Oes  dernières  précautions  sont  égatement  néeessaires  pour  les  machines  dans 
lesquelles  les.mouvements  d'abaissement  du  flatteur  font  ouvrir  le  tuyau  nour- 
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leÿ  adaptées  aux  machines  et  chaudières  à haute  pression  s’ap- 
plique k la  basse  pression.  Il  en  est  de  même  de  l'instruction 
de  1824  qui  doit  être  affichée  dans  l’enceinte  des  ateliers. 

Chaque  soupape  doit  être  chargée  directement,  etsans  l’intet- 
médiaire  d’aucun'  levier , d’un  poids  équivalant,  an  plus,'  à une 
pression  atmosphérique,  c’est-à-dire'  à raison  d’un  kilcH- 

ricier,  et  portent  ainsi  le  remède  convenable  à la  diminution  de  l’eau  dans  fai 
chaudière. 

La  surveillance  de  la  pompe  alimentaire  n'e$t  pas  moins  indispensable;  si , 
par  Suite  de  négligence,  la  hauteur  de  l'eau  avait  très'  notablement,  diminué 
dons  la  chaudière,  il  faudrait,  aussitôt  qu’on  s’en  apercevrait , rétablir  ou  aug> 
menter  peu  à peu  le  ]et  nonrticier;  car  autrement  on  s’exposerait  à des  acci- 
dents. Sn  effet  ; I*eau , en  s'élevant  rapidement  contre  les  parois  de  la  chau- 
dière,. que  la  chaleur  «urait  rougies,  fournirait  iostaDianément  une  trdp 
grande  quantité  de  vapeor,  et  il  serait  possible  que  l'accroissement  de  pression 
qui  en  résulterait  fAt  supérieur  à la  pression  que  la  chaudière  pourrait  suppor- 
ter. Le  danger  de  l’explosion  scroi^  imminent , si,  dans dne telle clrcoBStance,. 
les  soupapes  de  sûreté  n’étaient  point  en  état  de  jouer  librement , ou  «i , par 
suite  d’une  pratique  imprudente  ou  Coupable , elles  se  trouvaient  surchargées 
de  poids.  ■ r • 

En  générai , le  moindre  inconvénient  que  le  manque  d’eau  dans  les  chaa- 
dières  puisse  prodoire  c’est  d’y  occasionner  des  ruptures  très  préjndiciablés  • 
quand  bien  même  il  n'y  aurait  pas  d’explosion.  ' . ' ' 

V»$  tçupapa  dt  tûreti.  Dans  les  machines  dont  les  soupapes  de'sArelé  sont 
h la  disposition  de  l’ouvrier  chauffeur,  il  est  ut'dé  que  cet  ouvrier  s’applique  à 
en  étudier  lé  jen  ei  à bien  connait'rele  degré  d’adhénencé  qu’elles 'contraotent 
ordimireineDt  avec  le  collet  sur  lequel  elles  pressent,  siirtdut  lorsqu’elles  ont 
été  rodées  récemment.  Il  faudrait  avoir  égard  à cette  adhérence,  lors  même 
que  la  soupape- serait  construite  de  telle  manière  que  le  plan  de  contact  sermt 
réduit  aune  xone  circulaire  très  étroite.  Le  chanffenr  doit  s’assurer  très  fré- 
quemment que  lès  soupapes  jouissent  de  toute  la  liberté  ‘de  mouvement  dont 
elles  ont'bcsoin  pour  remplir  leur  de.>tinatioD'.  A cet  effet,  il  est  bon.  qu’il  sou- 
lève de  temps  en  temps  l’extrémité  de  la  branche  du  levier  qui  supporte  le 
poids  servant  de  charge  habituelle , aCo  de  s’assurer  que  la  soupape  n’a  pas 
contracté  une  trop  forte  adhérence. 

Lorsque  les  soupapes  (fane  machine  ne  jouent  pas  librement , et  lorsqu’en 
même  temps  on  vient  leur  donner  le  maximam  de  charge  faehituelle,  elles  ne 
peuvent  remplir  leur  objet  qu’imparfaitement  ; elles  retiennent  la  vapeur  akts 
qu’elles  devraient  lui  donner  issue;  la  vapeur  s’accumule  et  se  comprime,  et 
pourrait,  suivant  les  circonstances,  acquérir  une  force  de  tension  qui  sur- 
passerait la  résistance  que  la  chaudière  est  capable  d’opposer,  et  qui  la. ferait 
éclater.  ’ 

Ce  funeste  effet  pournit  encore  être  ^odmt,  si;  dans  l'intenttoa  de  donnw 
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gramme  33  miUièmei  par  chaque  centimètre  carré  coutem  dattf 
la  surface  de  la  soupape.  < . ' - ' ' • 

' Il  doit  être  en  outre  adapté-  à la  partie  supérieure  de  diaqae 
chaudière,  et  près  dé  Tutie  dels  soupapes  de  sûreté,  une  rondelle 
métallique  fusible  à la  température  de  degrés  centigrades. 

Cette  rondelle  , assujettie,  ainsi  qu’il  est  d’usage  ^ par  une 
grille,  doit  avoir  un  diamètre  tel,  que  sa  surface  libré  suit  qua- 
druple de  celle  d’ûne  des  soupapes  de  sûreté. 

Chaque  chaudière  doit  être  munie  d'un  manomètre  à air  libre, 
dont  le  tube  eu  verre  dpil  être  coupé  à une  hauteur  de  76  centi- 

plu*  d'sctiTÎtè  i la  machine,  on  avSit  f jouté  des  poids  i.ceux  qni  composant  la 
asoisimaiii  da  lacharge  habUualU:  des  soupapesi  De  telles  surcharges  Sont  ez- 
trémennent  dangereuses;  l'ignorance  du  danger  pouergit  seule  escuser  lespro. 
psiétaires  de  les  ordonner,  et  l'ounieç  chauffeur,  de.  V)'  prêter.  Il  faut  que  les 
SNarriéra  sachent  bien  que  i'uh  des  principaux  eHeUd'qae  explosimi  serait  d'é- 
pancher une  immense  quantité  de  vapeur  br^Uantequi  leur  causerait  une  insirt 
aruelle.  . j . 

.De  tels  danÿers  seront  beaucoup  ^ins  iri;aiBdré  dans  les  machines  qui  se- 
ront établies  en  rertu  de  l’ordomiaoce  rojiale  du  39  octobre  iffxS;  mats  les 
soupapes  n'en  devrootpas  moins,  être  surveillées  et  eotreleMes  dans  un  état 
de  liberté  parfaite.  En  effet, -[«lir  peu  que  leur  jeu  devînt  moins  facile,  U ar- 
riverait qu'b  la  mqindre  augmentation  dans^Tactivité  dufee;  la  .vapeur,  au  lieu 
de  s'échapper),  acquerrait,  plus  chaleur  el  de  teosiui) , et  iljr  aurait  un  terme 
atrelle  faudrait  et  romprait  les.  rondelles  de  «étal  fusible  qui  devront  être  ap- 
pliquées à chaque  chaudière;  le  travail  de  l’atelier  serait  interrompu,  et  le.prb- 
piiétaire  encourrait  les  iDéonvéoients  des  retards  rémltant  de  la  pose  de  nou- 
velles rondelles.  Le  propriétaire  est  particulièrement  inléx.essé  à visiter  jour- 
beliement  la  soupape  qui  sera  renfermée  abus  le  grillage, en  lér,  dont  U clef 
devra  rester  à sa  dùpositioii. 

.En  général  les  soupapes,  ont  besoin  d’être  rodées  très  fréquemment;  autre- 
ment elles  finissent  par  laiurr  perdre  de  la  vapeur.  Ce  soin  d’entretien  n’admet 
pas  de  négligence,  car  l'ouvrier  ne  pourrait  y suppléer  qu’en  augmentant  lu 
charge  babituelle  : or  les  propriétaires  ne  sauraient  proscrire  fes  surcharges 
avec  trop  de  rigueur.  . ' , 

JboTsqu’on  veut  cesser  toul-àrlait  le  feu,  ou  lorsqu’on  le  couvte  seulement 
pour  en  retrouver  - le  lendemain , il  ne  faut  pas,  quitter  l'atelier  sans  s'être  as- 
(uré  que  les  soupipes,  convenaUemenl  déchargées,  peuvent  donner  librement 
issue  à la  vapeur.qui  continue  de  se  produire. 

' Du  tnanomélf».  Le  .manomètre,  à raison  de  sa  communication  avecl'inté- 
neur  de  la  chaudière,  indique,  à chaque  instant,  la  marche  plus  ou  moins  ra- 
pide de  la  production  de  la  vapeur,  et  le  degré  de  la  force  de  pression  qui  en 
■ rêsultm' Cette  indication,  est  donnée  par  le  moivemeni  de  la  colonne  de  mer- 
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mètre  (28  pouces)  au-dessus  du  niveau  de  la  surfaet  ‘ du  >net^ 
cure  pressé  par  la  vapeur. 

Les  dispositions  qui  précèdent  sont  les  seules  auxqu  <Hes  ou 
ait  jugé  convenable  de  soumettre  les.appareib  à vapeur  è basse 
pression.  Ainsi  ils  né  sont  pas  soumis  aux  épreuves,  et  on  t j’exige  ^ 
pas  non  plus  qu’ils  soient  entourés  du  mur  d'un' mètre  exigé 
pour  les  machines  à haute  pression.  Oii  laisse  toute  libOMé^^oour 
le  local.'  ' • * > , ' . 

. Cependant,  si  l’on  admet  qu'en  remplissant'  les  conditîa  ns 

prescrites  on  prévient  les  explosions  occaMOnnées  par  l’accroii^ 

« \ 

oare  renfermée  dans  le  tube  de  verre;  die  se  mesure  an  laoji'endel'échdieqiâ 
est  placée  le  long  du  lube.  y , , 

Cet  iostrùment  est  d'une  grande  utitilc  lorsqu'il  a été  construit  avec  soin  et 
gradué  avec  exarlitude.  Comme  il  est  fragile . les  propriélaires  de  macfaloes 
doivent  prendre  les  mesures  néccssai.'çs  pour  le  préserver  de  tout  accident,  et 
le  faire  couvrir  d’on  grillage  en  fil  de  fer  oo  en  Cl  de  laiton.  ■ ’ ' ' 

îLe  propriétaire  doit- aussi  donner  ses  soins  pour  que  l'ouvrier  comprenne  fafé 
destinatioo  et  les  avaotages  de  l'instruaaeal,  et  spebe  è propos  tirer  parti  de  ses 
indications.  ^ _ . , , . _ ^ 

Enfin,  il  est  du  devoir  de  l'ouvrier  de  consulter  très  fréquemolent  le  mani^ 
mètre  et  de  le  prendre  constamment  pour  guide  dans  la  conduite  du  feu, 
quelle  que  soit  d'ailleurs  la  charge,  nu,  en  d’autres  termes,  la  pression  avecla» 
quelle  la  machine  travaille,  suivant  les bcfoint  de  rstcliér.  ' 

Dô  fieneein'ta  Je  la  machine.  En  supposant  qu'une  explosion  pût  arriver, 
c'est  un -moyen  de  la  rendre 'moins  dommageable  que  de  tenir  le  local  de  la 
machine  complètement  isolé,  et  de  ne  placer  les  matériaux  qu'on  serait  forcé 
d'emmaga'iuer  dans  son  voisinage  qu'à  la  distance  de  plusieurs  nièires.  ht 
propriétaire  se 'mettrait  én  contravention  avec  l'arlide  6 de  l’ordoumiiea 
royale  du  sp  octobre  iiâi5,  s'il  venait  à remplir  avec  des  matériaux  r^istaot* 
l'espace  qu'd  faut  laisser  du  c6lé  des  bahilations  entre  les  murs  mitoyens  et  le 
mur  de  défense  qui  doit  enceindre  le  local  de  la  machine.  Ce  mur  de  défense  ne 
peut  remplir  l'objet  que  l'ordoiinance  royale  a eu  en  vue,  qu’autant  qu'il  con- 
fine aü  dehors  avec  un  espace  vide,  ‘ 

Enfin,  il  est  indispensable  que  le  local  de  la  machine  paisse  être  bien  fermé, 
et  qu'en  l'absence  du  cbauCfeur  personne  ne  pw^  s’y  introduire.  On  coopoit 
par  exemple,  que  si , par  malveillance , ta  venait  à surcharger  les  soupapes  ou 
à les  bander  avec  des  cales , lorsque  le  feu  a été  arrêté  ou  couvert,  l'accumuU- 
tion  de  la  vapeur  pourrait  occasionner  un  accident.  Les  précautions  habituelles 
que  ce  cas  particuliei'  peut  exiger  sont  tout  aussi  inqiortanles  que  celles  qui 
concernent  les  différents  cas  qui  ont  été  précédemment  exposés.  La  prévejranee 
des  pnq>riéUires  des  machines  et  la  vigilance  des  ouvriers  cbauflieurs  ne  dois 
veut  être  en  défaut  dans  attcun  temps,  dans  auc^  circonstance. 
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Dans  totales  cas,  le  propriétaire  d’une  maclu  ne  qui  se  trouve 
en  contravention  encourt  l’interdiction  de  sa  rr  tacliine  ; et  en  cas 
d’accident  provenant  de  négligence,  d’iinprud  ,ênce  ou  d’inobser- 
vation des  règlements , il  peut  être  actionn  ^ devant  les  tribu- 
naux, comme  éuutpassible  des  peines  porté  espar  les  articles  319 
et  320  du  Code  pénal,  sans  préjudice  des  d .ommages-intérêts. 

Les  règlements  concernant  les  appare'  ,|g  à vapeur  n’ont  pu 
avoir  un  effet  rétroactif , et  par  conseqr  les  propriétaires  de 
ces  appareils  existant  lors  de  la  promul  galion  de  ces  règlements 
n’ont  pas  eu  besoin  de  se  pourvoir  d ,’une  permission;  mais  ils 
n’ont  pas  été  dispenses  de  satisfaire  a mesures  de  sûreté  pres- 
crites par  ces  règlements.  L’action  d'  j l’autorité  est  imprescripti- 
ble, touteslesfois  qu  ils  agit  de  sûrf  .république,  et  elle  a le  droit, 
non  seulement  d'exiger  l’accoinpl  ig^ement  des  conditions  pres- 
crites par  les  ordonnances  préci>  jtgg  ^ mais  encore  toutes  celles 
dont  la  nécessité  serait  reconnu  Toutefois,  on  peut  user  de  to- 
lérance à l’égard  des  anciens  établissements,  et  ne  pas  exiger 
l’exécution  des  mesures  pre*  ,crites,"dans  le  cas  où  la- disposition 
de. ces  établissemenUs’y  re^,  absolument,  etsi,,  en  même 

temps.,  l’application  de  ce'  ^ mesures  n’était  pas  rigoureusement 
indispensable  pour  la  sû; , publique. 

L’application  de  la  v'  a.peiir  aux  établissements  industriels  s'é- 
tend chaque  jour  da-  v antage.  Les  filatures , les  raffineries  , les 
ateliers  pour  l’apprè  ,t.»jles  étoffes , les  impressions  sur  étoffes , le 
tissage  et  le  decatê  ge  des  draps,  les  fabriques  de  papier  , ilc 
produits  chimiq»  jes  , les  teintureries,  les  bains,  lès  imprime- 
ries , les  fonder  jgg  ^ i(,g  moulins  à blé  , les  scieries,  les  fabriques 
de  machines,  etc.,  en  fout  généralement  usage , et , avant  peu 
d’années,  il  n’y  ai  ira  pas  un  scül  établissement  important  privé 
do  ce  puL'^ant  m oyen, d’action,  qui  déjà  a décuplé  les  produits 
de  l’ind- gstrie.  Axassi,  l’industrie  d’un  pays  ne  peut  plus  être 
appré.ciée  par  sa’  population  , mais  par  la  quantité  de  machines 
qui  y sont  en  activité.  Elles  dimimient  les  prix  de  la  main- 
d’œuvre,  font  1 taisscr  celui  des  produits,  et  augmentent  ainsi 
la  consommation.  Loin  de  nuire  aux  ouvriers,  elles  font  naître  au 
contraire,  pour  eux,  un  plus  grand  nombre  de  travaux  de  dé- 
tails qui  exigent  de  la  main-d’eeuvre.  Ainsi,  la  population  de 
Msmcbestcr  et  lie  Birmingham  s’ejit  accrue  des  9/10*  depuis  que 
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l’usage  des  inacL  ® introduit  dans  ces  villes.  Les  ma- 
chines à vapeur  ®nt  donc  opéré  une  révolution  remarquable 
dans  les  arts  induSti  ^t  il  n’est  personne  aujourd’hui  qui  n’cn 
apprécie  leslieureur  résultats.  (V.  Bateaux  a vapeur.  — Che— 
MIMS  DE  KEa.  — ,Von  tlBES.  j Ad.  Teébuciikt. 

MACHINE  A VAPl  ^LR.  (A/éerw/^ae.) — I.  Idée  simple  de  la 

machine  à vapeur., Lt  éléments  de  la  machine  à vapeur  sont  : 

fig.  1,  un  vase  ou  un  syi  ’tème  de  vases,  GGC,  appelé  chaudière. 


renfermant  un  liquide  qui  doit  produire  la 
limke  ce,  qui  reçoit  de  la  chaudière  la  vapeur 


. C _ ?edbyGi 


MACMIWES.  415 

comme,  moteur ÿ ua  piston^  dont  les  deux' faces  sont  ahern»> 
tiveiueat  poussées  par  la  foi  ce  élastique  de  la  vapeur  ; la  tige  «, 
glissant  à frotteiiieiit  dans  la  boite  à graisse  ajustée  sur  le  coii- 
vej;cle  du  cylindre,  transmet  le  mouvement  de  va  et  vient,  qui 
résulte  de  cette  impulsion  , à des  appareils  mécaniques  BB , 
bh,  mm  y qui  le  modifient  selon  le  .besoin  ; un  troisième  vase 
appelé  condenseur  cc , dans  lequel  la  vapeur  qui  a aclievé  de 
pousser  l’une  des  faces  du  pistou  est  réduite  à l’état  liquide  par 
le  moyen  d’un  jet  d’eau  froide  y,  ce  qui  permet  à la  vapeur  qu’on 
fait  arriver  dans  le  même  momeut  sur  l’autre  face , de  pousser 
le  piston  en  sens  contraire , avec  toute  la  puissance  de  son  élas- 
ticité. Dans  les  machines  sans  condenseur,  une  issue  s’ourre  à 
la  vapeur  qui  a fonctionné  , et  qui  est  simplement  rejetée  au 
dehors  du  cylindre.  Enfin  , un  système  d’appareils  secondaires , 
destinés  les  uns  à ouvrir  ou  à fermer  en  temps  utile  les  passages 
à la  vapeur,  comme  ggg,  dpnt  le  glissement  de  va  et  vient  dis- 
tribue la  vapeur  tantôt  au-dessus  tantôt  au-dessous  du  piston; 
les  autres  pp  , à épuiser  l’air  et  l’eau  du  condenseur  ; les  autres 
2^'p'p'p'p' , à restituer  dans  la  chaudière  l’eau  dépensée  par  la 
vaporisation  ; d’autres  enfin  , à prévenir  les  graves  accidents  qui 
résultent  d’un  excès  de  puissance  de  la  vapeur,  laquelle , selon 
certaines  circonstances , pourrait  faire  éclater  les  vases  qui  la 
contiennent.  . 

L’historique  succinct  de  la  vapeur  et  de  son  emploi  aux  diverses 
époques  servira  à la  fois  à bien  faire  comprendre  les  rapports 
de  ces  diverses  parties  et  riiarmooie  qu’on  a su  établir  entre 
elles  , comme  à faire  apprécier  les  perfectionnements  successifs 
que  le  génie  de  l’homme  a apportés  à cet  admirable  ensemble , 
perfectionnements  qui  sont  encore  loin  de  la  limite  qu’ils  peu- 
vent et  doivent  atteindre  un  jour. 

U.  Historique  explicatif.  — L’histoire  de  la  vapeur  et  de  son 
emploi  montre  jusqu'à  l’évidence  combien  la  puissance  et  la 
faiblesse  sont  des  attributs  inséparables  du  génie  de  l’homme. 
Depuis  vingt  siècles  , on  sait  que  la  vapeur  d’eau  est  une  puis- 
sance , et  il  y a à peine  cent  quarante  ans  que  cette  puissance 
a reçu  une  application  utile. 

Cent  vingt  ans  avant  Jésus-Christ,  Héron  d’Âlexandrie  avait 
construit  un  appareil  de  physique , fig.  S4 , dans  lequel  une 
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sphère  creuse  reçoit , par  l’intermédiaire  du  tube  tt,  la  vapeur 
d’eau  fournie  par  une  chaudière  G , et  la  laisse  échapper  dans 
l’air  par  deux  tubes  coudés  dd , dont  les  orifices  sont  opposés  ; 
l’elFet  de  recul  de  cette  vapeur  sur  les  coudes  des  deux  tubes 
imprime  à la  sphère  un  inouvement  de  rotation  continu  autour 
de  son  diamètre , perpendiculaire  au  plan  des  deux  tubes.  Ce 
F/g-.  84.  n’est  potirtant  qu’en  1775,  c’est-à-dire  près 
de  dix-huit  siècles  plus  tard,  que  l’immortel 
Watt,  simple  ingénieur  d’instruments  de 
mathématiques  de  l’université  de  Glascow, 
ayant  rassemblé  les  Idées  théoriques  et  pra- 
tiques de  ses  prédécesseurs , les  féconde 
de  son  génie  en  les  développant.  Il  les  réalise 
dans  ' la  perfection  dont  elles  sont  sii^cepti* 
blés , par  des  constructions  de  machines  qui 
présentent  à l’industrie  humaipe  l’emploi  économique  de  forces 
immenses  réunies  dans  une  espace  étroit , et  manœuvrées  par 
quelques  bras  solitaires.  Depuis  Héron  d’Alexandrie  jusqu’à  cet 
homme  de  génie , auquel  il  faut  associer,  dans  la  reconnaissance 
du  monde,  Boulton,  qui  livra  sa  fortune  et  sa  science  des 
affaires  pour  donner  à Watt  son  temps  et  son  indépendance  , 
éléments  sans  lesquels  les  génies  les  plus  élevés  s’étouffent 
avant  d’avoir  pu  faire  leur  passage  dans  la  foule,  la  science  de 
la  vapeur  marche  à pas  lents  et  incertains.  Denys  Papin,  qu’on 
peut  appeler  le-précutseut  de  Watt  dans  l’ordre  de  l’invention, 
et  ensuite  Sat’ery  et  Newcomen,  exécuteurs  médiocres  des  idées 
de  Papin , ouvrent  une  voie  qu’il  parcourt  avec  rapidité , indi- 
quant dans  ses  écrits  j quand  il  ne  les  explore  pas  lui -même, 
presque  tous  les  sentiers  qui  mènent  à la  route  qu’on  a à peine 
élargie  après  lui. 

Telle  est  la  lourde  marche  du  progrès  dans  la  société  hu- 
maine ! des  idées  se  répandent , des  faits  s’observent  ; le  cata- 
logue incohérent  de  ces  choses  se  forme  lentement  et  se  répand 
par  la  tradition  : les'siècles  le  grossissent.  Les  hommes  passent 
sans  avoir  conscience  de  ce  qu’il  y a de  caché  dans  cet  informe 
chaos  ; jusqu’à  ce  qu’un  homme  de  génie , le  fouillant  de 
ses  mains  hardies , aille  y saisir  la  puissance  nouvelle  avec 
laquelle  il  pousse  l’humanité  dans  des  voies  inouïes  jusqu’à  lui. 
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Mais  rjevenons  à notre  exposition  historique..  Depuis  Héron 
d’Alexandrie  jusqu’en  1605 , la  vapeur  n’est  considérée  que 
comme  un  jouet  de  physique  amusante.  A cette  époque,  Sa- 
lonwn'de  Çaus  éciût  un  ouvrage  dans  lequel,  au  milieu  des  con- 
sidérations métaphysiques  qui  sont  dans  les  habitudes  de  son 
temps,  on  remarque  certaines  notions  exactes  et  ingénieusement 
acquises  sur  la  vapeur  d’eau  êt  sur  .la  puissance  qu’elle  déve- 
loppe. 11  construit  un  appareil , dans  ;lequel  il  obtient  l’élé- 
vation au-dessus  de  son  niveau  de  l’eau  d’un  vase  ,,  par  la 
pression  sur  la  Surface  du  liquide , de  la  vapeur  d’e^  qu’il  dé- 
veloppe dans  ce  vase.  * 

En  1G09,  fait  tourner  par  un  jet  continu  de;  vapeur 

une  petite  roue  à augets  , dont  il  utilise  le  mouvement  à la  fa- 
brication de  la.  poudre.  En  16(J3,  Édouard  Summerset,  marquis 
de  Vorcester,  fait  faire  à la  vapeur  un  pas  vers  des  applications 
industrielles  plus  étendues  , en  indiquant,  quoique  vaguement; 
uû  apparwl  à l’aide  duquel  il  affirme  avoir  élevé  quarante  par- 
ties d'eau  liquide  à quarante  pieds  de  liauteur,  avec  une  partie 
d’eau  seulement  réduite  en  vapeur. 

En  1690,  Éenys  Papin  fait  faire  un  pas  imtnense  A la  science 
de  la  vapeur  ; il  exécute  un  petit  appareil  consistant  en.  un  tube 
de.4xentimètres  dudiamètre,  dans  lequel  est  ajusté  un  piston.  A 
l’aide  de  cet  appareil,  Papin  fait  des  expériences  qui  lui  servent 
à établir  toutes  les  idées  fondamentales  de  la  machine  à vapeur, 
telle  qu’on  la  connaît  aujourd’hui  ':  Production  de  la  vapeur  par 
Inapplication  du  feu  ; élévation  du  piston  ; conde;isatiou  de  la 
vapenr  qui  a’  fonctionné , et  vide  produit  sous  le  piston  par  le 
retrait d.u  foyer;  descente  du  piston  par  la  ju'ession  atmosphé-  /■ 
rique'."  Papin  calcule^  la  puissance  de  machines  construites  d’a-  I 
près  son  appareil;  il  explique  comment,  avec  un  foyer  de 
2 pieds  de  diamètre  , ou  pourra  élever  un  poids  de  - 8000  li- 
vres à’ 4 pieds  de  hauteur  dans  une  minute.  Enfin  ,'-il  indique  • 
l’emploi  d<  ces  machines  à l’épuisement  des  mines  et  à la  navi- 
gation’} i^înontre  comment  un  axe  horizontal , mù  d’un  mou- 
vement’ünfforme  circulaire  par  la  pression  altérpatife  de  dents 
pratiquées  aux  tiges  de  plusieurs  pistous,  pouVra  mettre  en  mou- 
vement deux  roues  à raines  et  faii  e avancer  rapidement  un  na-' 

• ...  ' . — J 1 '4 
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La  distance  de  ces  idées,  précises  et  fécondes,  aux  idées  anté- 
rieures sur  l’emploi  de  la  vapeur,  est  iiuinense,  comme  on  voit. 
D’un  seul  coup,  le  génie  de  Papin  conçoit  et  l’étendue  de  la 
puissance  de  la  vapeur,  et  le  meilleur  agent  mécanique  qui 
puisse  transmettre  son  action , et  le  moyen  d’anéantir  l’effet  de 
cette  puissance  quand,  ayant  fonctionné , elle  deviendrait  nui- 
sible , et  le  parti  qu’on  doit  tirer  de  la  pression  atmosphérique , 
Fi^.  85.  pour  reproduire 

utilement  une  ac- 
tion nouvelle  de 
a v.1pcpr.  La  ma- 
cliineà  vapeur 
• sort  complète  du 
cerveau  de  Papin , 
comme  Minerve 
' fout  armée  du 
cerveau  de  Jupi- 
ter. 

Quinze  ans  se 
passent  avant 
^ qu’on  ait  pu  com- 
prendre la  puis- 
sance et  la  portée 
des  idées  de  Pa-, 
pin  ; en  1696  , 
Savery  contribue 
à détôurner  l’at- 
tention des  ingé- 
nieurs  , en  con- 
struisant, pour  l’élévation  des  eaux,  une  machine  ingénieuse 
qui,  même  pour  l’objet  spécial  et  restreint  qu’elle  se  propose  , 
est  supérieure  aux  machines  qu’on  emploie  aujourd’hui.  Dans 
cette  machine,. la  vapeur  introduite  dans  le  vase  V force  le  li- 
quide de  monter,  dans  le  tube  tu.  La  vapeur  ayant  fonctionne  , 
le  vide  se  produit  par  la  condensation  opérée  par  un  jet  d’eau 
frçide  du  rçservoir  u.  Alors  la  pression  atnio.sphérique  élève  de 
nouveau  l’tau  du  réservoir  II  dans  le  vase  S , dans  lequel  la 
vapeur  fonctionne  de  nouveau.  Neuf  ans  après  , Newcoiuen 
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et  Sarery  reviennent  anx  saines  idées  de  -Papin';  îU  construi- 
sent , d’après  le  principe  de  son  appareil , des  machines  dans 
lesquelles  la  descente  du  piston  s’elEsctue  par  la  pression  de 
l’air,  et  qu’on  appèlle  pour  cétte  raison  machines  atmosphé- 
riques. ’ ' ' 

Dans  cette  machine  de  Newcomen , le  hasard  conduisit  à ob- 
tenir une  Condensation  régulière  et  puissante , non  pas,  comme 
Papin  Findiqiie,  par  le  retrait  momentané  du  foyer,  non  pas, 
comme  Sarery,  par  un  refroisseuient  extérieur,  mais  par  un 
jet  d’eau  froide  dans  Fintû'ieur  du  cylindre  ou  la  vapeur  de  la 
chaudière  a été  injectée. 

Dans  la  machine  de  Newcomen  et  Savery,  le  passage ‘de  lâ 
vapeur  et  de  l’eau  froide  d’injection  se' faisait  dans  le  cylindre 
par  des  robinets,  dont  la.  manœuvre  ne  pouvait  être  confiée  qu’à 
des  ouvriers  intelligents.  ' • 

En  17l8,  Henri  Beighton,  ingénieur  mécanicièn,  apporta  un 
grand  perfectionnement  à la  manœuvre  de  la  machine,  en  rem- 
plaçant tes  ouvriers  tourneurs  de  robinets  par  des  leviers  qui 
lés  ouvrent  et  les 'ferment;  ces  leviers  sont  articulés  aveo_des 
tiges  quele  halamcier  de  la  machine  met  ‘en  mouvement  à des 
intervalles'de  temps  calculés.  Jusque  lula  forcé  élastic(ue  dè  lâ 
vapeur  employée  dans  les  machines  dépassait  très  peu  la  près--' 
si  on  atmo^hérique  ; de  là,  la  dénomination 'dé  mncAmci  à has.sc 
pression»  • 

En  1710,  Jacques  Leupold  construit  le  premier  une  machine 
atinospliérique  à haute  pression,-  sans  condensation.  Après  avoir 
fonctionné,  la  vapeur  est  successivement  distribuée  dan?  le' cy- 
lindre, et  rejetée  au  dehors  au  moyen  du  robinet  à 'quatre  ou- 
vertures, de  l’invention  de  Papin.  Depuis  cette  époque , la  ma- 
chine à vapeur  reste  à peu  près  stationnaire  jusqu’en  1769,  que 
Watt  se  fait  connaître.  ' ' 

• Dès  l’année  1763 , Watt , chargé  de  réparer  un  petit  modèle 
de  la  machine  de  Newcomen  , avait  été  frappé  de  ses  imperfec- 
tions'. 'Il  entreprend  des  expériences  dans  l’espoir  de  les  faire  dis- 
paraître; il  passe  six  ans  dans  des  études  solitaires  de  cabinet  et 
d’atelier,  ne  communiq'uant  à personne  ses  désappointements 
ou  ses  espérances,  et  attendant  avec  la  patience  d’un  génie  sûr 

■\  . /i.  >1  * ^ . f 


Digilizûd  by  Goo^k 


420  MACHINES. 

d’arriver  qu’il  puisse  réaliser  selon  son  désir,  les  travaux  d’in- 
telligence qu’il  a conçus. 

Enfin,  en  1/69,  AVatt  publie  ses  idées,  et  s’assure  leur  pro- 
priété par  une  patente.  Ce  u’est  pourtant  qu’en  1773  qu'il  con- 
struit les  machines  nouvelles  qui  doivent  remplacer  partout 
celles  de  Newconien.  La  gloire  de  Watt , c’est  d’avoir  été  à la 
fois  un  homme  de  haute  spéculation , comme  Papin , et  un 
homme  d’exécution  bien  plus  hahile  , bien  plus  observateur, 
bien  plus  ingénieux  que  Newtomen  et  Savery . Eclairant  toujours 
sa  pratique  par  son  intelligence,  fortiüant  et  assurant  son  intel- 
lijîcnce  par  sa  pratique.  Watt,  par  cette  chose  qui  parait  si  pe- 
tite, à savoir  le^  judicieux  emploi  d’une  simple  force  matérielle 
déjà  connue.  Watt  devait  changer  la  face  de  son  pays. 

' Disons  maintenant  ce  qui  appar  tient  en  propre  à Watt  comme 
inventeur ,.  comme  ingénieur,  et  mêum  comme  mécanicien. 
Avant 'lui , l’injection  de  l’eau  froide  pour  condenser  la  va- 
peur se  faisait  dans  le  cylindre  même , au-dessous  du  piston, 
comme  cela  avait  lieu  dans  les  machines  de  Newcomen.  Le 
refroidissement  considéi'able  des  parois  du  cyhndre  qui  résul- 
tait de  cette  pratique  répétée  à cliàque  coup  de  piston,  con- 
densait chaque  fois  unc^artie  de  la  vapeur  arrivant  de  la  chait- 
dière,  pôur  agir  de  nouveau  sous  le  piston , et  détruisait  ainsi, 
utve  partie  notable  de  la  puissance  motrice.  Pour  remédier  à ce 
grave  inconvénient,  Walt  condense  la  vapeur  dans  un  vase  sé- 
paré , et  qui  communique  avec  le  cylindre  au  moment  utile , 
comme  bn  le  volt  fig.  83.  Il  règle  la  quantité  d’eau  d*iirjectiou 
de  manière  à obtenir  une  condensation  complète , et  en  meme 
temps  il  retire  de  ce  vase,  par  une  pompe  , l’eau  de  condensa- 
tion et  l’air  qui  s’y  est  introduit.  Il  produit  ainsi  dans  le  cy- 
lindre, au-dessous  du  piston  , un  vide  complet,  et  ‘jirofitc  par 
conséquent  de  toute  la  puissance  de  la  pression  atmosphérique, 
pour  opérer  la  descente  du  piston. 

La  séparation  du  vase  condenseur,  première  idée  capitale. 

Jusqu’à  Watt,  le  mouvement  de  retour  du  piston  avait  été 
fait  par  la  pression  de  l’air,  et  c’est  même  pour  cela  que  la  ma- 
chine de  Netycomen,  et  les  premières  que  lui-même  construisit, 
avaient  reçu  le  nom  de  machines  atinusphèriqucs.  Mais  bientôt 
W'alt,  interceptant  toute  communication  de  l’air  extérieur  avec 
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la  partie  supérieure  du  cylindre , fait  passer  la  vapeur  altorna- 
tivcmént  sur  les  deux  faces  du  piston  ; l’air  atmosphérique 
n’entre  plus  pour  rien  dans  le  mouvement  du  piston.  Watt 
crée  ainsi  la  machine  qu’on  appelle  encore  'à  double  effet , 
par  opposition  aux  autres  , dans  lesquelles  la  vapeur  n’a- 
git qu’une  fois  au  lieu  de  deux  dans  l’aller  et  le  retour  du 
piston; 

La  vapeur*  appliquée  comme  'seul  moteur,  seconde  idée  ca- 
pitale de  Watt.  ' ' ■ 

Or,  cette  invention  devait  avoir  les  plus  heureuses  consé- 
quences, soit  pour  la  construction  des  machines , soit  pour  l’u- 
tilité dynamique;  car,  d’un  côté,  Féffort  alternatif  du  même 
moteur  sur  les  deux  faces  régularise  le  'mouvement  de  va-et- 
vient  "de  la  tige  , et  produit  le  mênie  effet  utile  dans  un 
temps  moitié  moindre.  D’un  autre  côté,  une  machine  atmo- 
sphérique de  mênx!  force  qu’une  machine  3 double  effet', 
doit  employer  la  même  quantité  de-  vapeur  que  cette  der- 
nière dans  un  temps  donné  ; mais  comme  elle  dépense  en  une 
seule  foisla  vapeur  que  l’autre  dépensé  en  deux  fois,  le  réser- 
voir de  vapeur  de  la  première  doit  être  plus  grand  cjuc  celui  de 
la  secondé.  Ainsi  le  mécanisme  dei  machines  à double  effet 
peut  être  resserré  dans  un  espace  beaucoup  moindre  que  celui 
des  machines  atmosphériques.  • • ••  • 

Dims  les  machines  atmosphériques , la  direction  de  la  tige 
toojoi»rs  parallèlement  à elle-mêthe  n’était  pas  indispen^hlç , 
parce  que  le  piston , maintenu’ seulement  par  son  contact  avec 
les  parois  du  cylindre,  pouvait  jouir  d’un  certain  jeu  dans  son 
mouvement.  Mais  dans  la  machine  à doublé  effet , lorsqu’il  fal- 
lut presser  la  tige  du  piston  dans  une  boité  ik  graisse , pour  em- 
pêcher les  fuites  de  vapeur  et  l’introduction  de  l’air,  la  marche 
ditecte  de  la  itigê,  rendue  esclave  par  un  second  contact  d’appui 
(lig.  ffS),  devint  d*une  nécessité  rigoweuse,  sous  peine  de  voir 
fausser  cette  tige,  et , par  suhfi , Accroître  considérablement  les 
frottements  pour  la  moindre  déviation.  Watt,  pour  répondre  à 
cette  nécessité,  inventa  l’appareil  connu  sous  le  nom  de  paral- 
lélogramme (fig.  S.’l).  Çe  mécanisme,  composé  d’un  système  de 
leviers , xmit  la  bicUe  de  la  tige  avec  le  balancier  ; il  est  regardé 
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encore  aujourd’hui  comme  le  meilleur  moyen  d’assurer  la  rec- 
titude  du  mouvement  de  la  tige. 

C’est  la  troisième  idée  capitale  de  Watt. 

Après  que  la  vsqicur  venant  de  la  chaudière  a passé  sous  le  piston 
et  rempli  complètement  le  cylindre,  on  la  condense  pour  remplir 
de  nouveau  le  cylindre  de  l’autre  côté  du  piston  Watt  comprit 
qu’on  détmisalt  ainsi  en  pure  perte  une  portion  de  la  puissance 
du  moteur  ; il  régla  le  mouvement  du  robinet  d’admission  de 
la  chaudière  au  cylindre  de  manière  à fermer  le  passage  avant 
la  fin  de  la  course  du  pistou , et  il  laissa  achever  cette  course 
par  l’expansion  de  la  vapeur  enfermée  dans  le  cylindre.  Il  par- 
vint ainsi  à économiser  une  partie  de  la  vapeur,  sans  diminuer 
l’effet  utile.  C’est  seulement  en  1782  qu’il  exécuta  ces  machines 
connues  sous  le  nom  de  machines  <i  détente. 

La  détente  de  la  vapeur  dans  le  cylindre,  quatrième  et  der- 
nière idée  capitale  de  Watt. 

Telle  est  la  carrière  que  ce  beau  génie  parcourt  et  ouvre  à ses 
successeur'.  Et  pourtant  il  n’êût  rencontré  que  le  délaissement 
et  la  misère  sans  Boulton,  qui  lui  donne  l'appui  de  sa  fortune  et 
de  ses  talents  d’administration  ; etsans  le  parlement  anglais,  qui 
lui  assure  quatorze  ans  de  prolongation  de  son  privilège  exclusif, 
pour  éviter'  sa  ruine  complète  etcelle  de  Boulton,  dont  la  for- 
tune entière  avait  passé  en  essais  et  en  constructions.  C’est  ainsi 
que  le  sénat  d’Angleterre,  consultant  l’esprit  et  le  but  d’une 
loi  dont  la  lettre  apporte  de  sages  entraves  au  monopole,  com- 
prend que  pour  ne  pas  décourager  le  génie  producteur  des  élé- 
ments de  l’industiie,  il  faut  le  rendre  certain  que  tousses  ef- 
forts n’aboutiront  pas  à la  ruine.  Peut-être  si  Boulton  et  le  par  • 
lement  eussent  manqué  à Watt,  peut-être  aujourd’hui  l’Angle- 
terre ne  dominerait  plus  le  monde  par  son  industi'ie  et  son  com- 
merce. Et  quoi  que  dise  M.  Trégold  du  dommage  qu’apporta 
au  développement  de  l’art  de  la  vapeur  la  prolongation  de  la 
patente  de  Watt , un  bien  plus  grand  dommage  serait  arrivé  è 
ce  pays,  si  Watt  n’eût  pas  entrepris  ses  travaux,  et  si  sa  ruine  et 
celle  de  Boulton  l’eussent  empêché  d’asseoir  et  de  développer  ces 
travaux  par  les  nombi-euses  constructions  dont  il  couvrit  l’ An- 
gleterre, à une  époque  où  aucun  autre  que  lui  n’était  capable 
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de  donner  au  mécanisme,  de  la  vapeur  l’immense  mouvement 
qu’il. lui  a imprimé.  . > , . . 

Depuis  Watt , ou  ne  cite  plus  d’ingénieurs  ayaut  fait  faire  à 
la  machine  à vapeur  ces  larges  progrès,  qui  découlent  d’un  prin- 
cipe aussi  fécond  que  ceux  sur  lesquels  les  spéculations  de  Papiu 
et  de  Watt,  et  les  productions  pratiques  de  ce  dernier,  ont  assis 
l’art  de  la  vapeur.  . 

En  1804 , fFplf,  reprenant  la  construction  que  Hornbllower 
a donnée,  dès  1781,  pour  opérer  la  détente  de  la  va{)eur,  exé- 
cute, comme  sou  prédécesseur  Lewpold , des  machines  agissant 
à la  pression  de  trois  à-quatre  atmosphères.  Il  rentre  ainsi  dans 
une  voie  abandonnée,  et  qui  devait  devenir,  fructueuse.  Mais 
sou  mécanisme,  consistant  eu  deux  cylindres  armés  de  leur  pis- 
ton, dans  l’un  desquels  se  déteud  la  vapeur  qui  a agi  à pression 
pleine  dans  l’auti'c , e^t  bientôt  abandonné.  On  fait  retour  vers 
celui  que  Watt  lui-même  avait  adopté  pour  détendre  la  vapeur 
dans  le  cylindre  même  où  elle  agit  pendant  un  certain  temps  à 
prcsüo/t  pleine , c’est-à-dire  à ,1’état  de  saturation.  Une  foule 
d’ingénicurSplusoiimoins  recommandables  se  $uccèdeut,ct  n’apw. 
portent  à la  machine  à vapeuc  que  des  modiûcations  partielles, 
et  souvent  déjà  indiquées  par  leurs  prédécesseurs.  Cepeudaut  il- 
faut  considérer  au  milieu  d’eux , par  une  liaute  distinction , 
Tréyit/pck , qui,  reprenant  comme  Wolf  l’idée  de  Lewpold, 
construit  des  machines  à haute  pression  sans  condensation.  Gct 
inventeur  donne  à ces  machines  un  petit  volume  et  de  la  légè- 
reté ; il  a la  gloire  d’adapter  ses  constructions  aux  chariots  à 
vapeur,  apportant  ainsi  aux  chemins  de  ferrie  .complément  né- 
cessaire pour  leur  prospérité.  , jJJ.  . I‘  ■ ' 

Dès  l’année  1690 , Papiu  avait  fait  connaître  les  idées  fondât 
mentales  pour  appliquer  la  vapeur  à la  navigation.  Les  idées  de. 
Papin,  qu’on  tenta  plpsieurs  fois  depuis  lui  de  réaliser,  mais' 
iuutilemeiit,  ne  prennent  succès  qu’en  1803,  époque  où  l’Amé- 
ricain Fulton  construit  sur  la  Seine  un  bateau  à vapeur  dont  la 
vitesse  était  de  1™,6  par  seconde.  Fulton  avait  inutileineut  pro- 
posé à Napoléon  d’appliquer  la  vapeur  à sa  flotte  de  débarque- 
ment sur  les  côtes  d’Angleterre.  Et  c’est  ici  le  lieu  de  reinarqjuer 
combien  les  idées  nouvelles  répugnent  d’aboi-d  à l’espi'it  hu- 
main. Napoléon , malgré  la  profondeur  de  son  intelligence,  he 
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sait  pas  reconnaître  l’immense  parti  qu’il  doit  tirer  de  l’applica- 
tion de  la  vapeur  aux  transports  maritimes;  il  traite  Fulton 
d’utopiste , et  Fulton, transporte  en  Amérique  une  industrie 
qu’il  aurait  nationalisée  en  France,  et  qui  devait  peut-être 
changer  la  direction  et  les  destinées  de  notre  pays  à celte 
époque. 

Si  depuis  Watt  on  ne  cite  aucun  ingénieur  qui  puisse  être 
mis  en  parallèle  avec  lui , les  perfectionnements  de  la  machine 
à vapeur  n’en  marchent  pas  moins.  Ce  n^est  pas,  il  est  vrai , 
un  seul  et  beau  génie  qui  j>roduit  spontanément  de -grandes 
améliorations  ; mais  la  foule  des  inventeurs  laborieux  élève 
timidement  et  peu  A peu  l’édifice  dont  les  base.s  ont  éié  si  soli- 
dement et  si  largement  assises  par  Papin  et  par  Watt.  Chacun 
apporte  le  tribut  de  son  travail  ; et  douze  ans  après  la  mort  de 
ce  grand  homme,  on  arrive  A ce  résultat,  qu’aujourd’hui  l’effet 
utile  des  machines  A vapeur  est  presque  triple  de  celle  deWatt. 
Or  ce  progrès  si  proûtablç  n’est  dû  qu’A  des  circonstances  qui 
paraissent  secondaires,  au  premier  coup  d’œil , par  rapport  aux 
grands  principes  de  l’art  de  la  vapeur.  Ainsi,  c’est  la  perfection 
dans  la  coinluistion;  c’est  l’heureuse  disposition  des  chaudières, 
c’est  la  justesse  d’exécution  des  pistons  et  des  soupapes  de  dis- 
tribution de  la  vapeiu:;  c’est  la  juste  proportion  trouvée  pour 
la  détente  de  la  vapeur,  c’est  la  perfection  d’une  bonne  con- 
densation , qui  assurent  ce  résultat , dont  l’industrie  a tant 
profité. 

Cet  historique , marquant  les  progrès  successifs  de  la  prati- 
que, a donné  -une  idée  nette  des  bases  fondamentales  de  l’art 
de  la  vapeur,  et  des  principes  de  perfectionnement  de  cet  art , 
qui  ont  permis  de  construire  sur  ces  bases  le  puissant  instru- 
ment dont  les  industries  nationales  ne  sauraient  se  passer  au- 
jourd’hui sans  périr  devant  les  industries-rivales.  Il  reste  main- 
tenant A faire  connaître  ce  que  la  théorie  et  l’expérience  ont 
appris  depuis  Watt  sur  chacun  des  appareils  principaux  delà 
maçhine,  comme  A indiquer  les  pratiques  et  prescriptions  qui 
paraissent  erronées  , ainsi  que  la  nature  des  améliorations  qui 
restent  A faire. 

IIL  — Foyer  et  chmuUère.  Le  foyer,  qui  se  conjpose  d’un 
cendrier  recevant  les  débris  de  la  combustion , et  donnant  pas- 
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sage  à l’eiir;  de  la  grille,  formée  de  barres  de  fer  .parallèles  en- 
ti'e  elles , espacées  de  manière  qu’il  y ait  autant  de  vide  que  de 
plein  , et  de  l’espace  au-dessus  de  la  grille,  jusqu’aux  parois  su- 
périeures de  la  chaudière, doit  être  constitué  de  manière  à don- 
ner passage,  dans  un  temps  donné,  à une  quantité  d’air  propor- 
tionnelle à la  vapeur  qu’on  doit  obtenir  dans  un  temps  donné.' 
Voici  cette  proportion.  Par  chaque  .30  litres  d’eau  que  doit,  en 
une  heure,  vaporiser  la  chaudière,  ou,  en  d’autres  termes,  par 
chaque  volume  de  50  mètres  cubes  de  vapeur  qu’elle  doit  don- 
ner dans  une  heure,  le  foyer,  dans  le  même  temps-,  devra  don- 
ner passage  à 50  ou  60  mètres  cubes  d'air  et  de  fumée.  30  litres 
d’eau  vaporisée  par  heure  répondent  à- la  force  effective  d’un 
fihcval-vapcur,  c’est-à-dirè,  à une  force  pouvant  élever  7 5 kilog. 
à 1 mètre  de  Iiauteur  dans  une  secoftde.  , i 

Dans  ces  derniers  temps , on- a fait  deux  tentatives  passées 
dans  la  pratique,  et*dont  les  ingénieurs  adoptent  aujourd’hui 
l’une  ou  l’autre.  Elles  consistent,  la  première,  à brûler  lés 
pi*oduits  de  la  combustion  ; la  deuxième  , à alimenter  le  foyer 
par  de  l’air  chaud.  La  combustion  de  la  fumée  s’exécute  par  un 
second  foyer,  au  travers  duquel  les  dispositions  adoptées  l’obli- 
gent de  passer.  Cette  fumée , qui  s’échappait  en  pure  pértfe , se 
dépKtuille  ainsi  au  profit  de  la  chaudière  dir  combustible  qui  la 
constitue  et  du  dhlorique  que  contient  cé  combustible.  Dans 
.certaines  usines,  où  l’on  a adopté  la  seconde  pratique,  on  a une 
machine  à. vapeur  auxiliaire  destinée  à injecter  l’air  chaud  dans 
le  foyer.  Il  est  vrai  qu!ainsi  l’air  arrivant  clans  les  meilleures 
conditions  de  sa  comhinaison  avec  le  combustible,  n’entraîne 
point  au- dehors  par  les  cheminées,  cbrmne  l’air  froid,  une  par- 
tie de  la  chaleur  qu’il  a prise  à ce  combustible  ; mais  pour  avoir 
une'  idée  exacte  de  l’avantage  ou  du  désavantage  de  cette  mé- 
thode, il  resterait  à comparer  les  frais  de  la  machine  auxiliairé 
avec  l’accroissement  de  vaporisation  dû  à son  emploi. 

Nous  regrettons  de  ne  pouvoir  consigner  ici  les  ingénieux 
procédés  par  lesquel.s  M,  Galy-Ca«alat , combinant  les  deux 
idées  , est  parvenu  à brûler  complètement  les  produits  de  la 
combustion  donirée  par  le  premier  foyer,  non  seulement  sans 
employer  de  machine  à vapeur  auxiliaire, -.mais  encore  Mns 
compliquer  les  combinaisons  du  foyer, - . ■ ^ -.1  ■ • • 
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Quand  le  inémoirc  de  ce  constructeur  aura  été  rendu  public, 
nous  nous  empresserons  de  faire  connaître-  les  principes  par  les- 
quels il  obtient,  sans  frais  , une  réduction  considérable  de  la 
perte  du  combustible , ainsi  que  tout  ce  que  ses  expériences  ré- 
centes ont  appris  sur  la  meilleure  constitution  à donner  aux 
cbaudières  et  aux  parties  les  plus  importantes  du  mécanisme  de 
la  macliine  à vapeur.  Or,  on  concevra  facilement  toute  l’impor- 
tance qu’il  faut  attacher  aux  perfectionnements  que  peuvent 
amener  les  recherches  de  cette  nature , quand  on  saura  que  la 
puissance  calorifique  absolue  d’un  bon  combustible  étant  ex- 
primée par  11,5,  même  en  employant  l’air  froid,  l’effet  calori- 
fique de  ce  combustible,  dans  nos  meilleures  machines,  ne  dé- 
passe pas  6,5.  En  d’autres  termes,  dans  le  calorimètre,  1 kilog. 
de  combustible  alimenté  par  l’air  froid  vaporise  11,5  litres 
d’eau , taudis  que  dans  nos  machines  le  même  combustible  ne 
vaporise  effectivement  que  6,5  litres  ou  kilogrammes  d’eau.  Il 
est  vrai  que  cette  perte  considérable  tient  à l’imperfection  des 
appareils  pour  obtenir  une,  combustion  constante  et  complète 
du  combustible,  aussi  bien  qu’à  des  pertes  de  chaleur  dues,  soit 
à la  constitution  du  foyer,  soit  à celle  de  la  cliaudière. 

La  disposition  relative -la  meilleure  entre  le'  foyer  et  les 
chaudières  , quelle  que  soit  leur  forme , c’est  que  le  foyer  soit 
intérieur  à la  chaudière , et  que  la  chaleur  qU’il  fournit  circule 
selon  toute  la  paroi  de  cette  chaudière.  Cette  disposition  a pour 
objet  d’augmenter  la  surface  vaporisante  de  la  chaudière,  qu’on 
appelle  ordinairement  surjucecie  chaujje.  C’est  la  paroi  de  cette 
chaudière  qui  est  intérieurement  baignée  par  le  liquide , et  ex- 
térieurement frappée,  soit  par  la  chaleur  rayonnante  du  foyer, 
soit  par  les  produits  échauffés  de  la  combustion.  La  surface  de 
chaufle  directement  frappée  par  le  rayonnement  du  foyer  doit 
être  la  plus  grande  possible,  car  elle  est  plus  puissante  que  l’au- 
tre. En  effet , elle  vaporise  7 litres  d’eau,  tandis  que  l’autre  , 
échauffée  seulement  par  les  gaz  de  la  combustion,  n’en  vaporise, 
à même  étendue  superficielle  , que  3 litres  au  plus.  Cette  der- 
nière surface  de  chaufle  sera  d’autent  plus  productive  que-la 
température  de  la  fumée  qui  s’échappe  différera  moins  de  la 
tempéralurë  de  la  vapeur  qui  fonctionne. 

Nous  ne  parlerons  pas  des  formes  des  chaudières,  qui  doivent 
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varier  selon  l’objet  qu’on  se  propose , selon  la  place  dont  on 
peut  disposer,  selon  la  tension  plus  ou  nioius  gi'aude  à laquelle 
il  faut  opérer  ; mais  nous  dirons  les  conditions  générales  que 
toutes  doivent  remplir.  Une  bonne  chaudière  doit  être  légère  , 
durable,  facile  à réparer,  économique,  c’est-à-dire  qu'elle  doit 
vaporiser  le  plus  de  liquide  possible  avec  la  même  dépense  de 
combustible.  La  capacité  de  la  chaudière  et  l’épaisseur  des  pa- 
rois doivent  être  calculées  pour  que  la  tiansmission  de  la  cha- 
leur soit  rapide,  et  que  le  refroidissement  .n’emporte  que  le 
moins  possible  de  la  chaleur  transmise  à ces  parois. 

La  formé  des  chaudières  et  leur  disposition  relative  au  foyer 
doivent  être  telles  que  les  dépôts  salins  ne  puissent  point  s’ac- 
cumuler dans  les  endroits  les  plus  exposés  à un  feu  vif.  L’accu* 
mulation  de  ces  sels  eu  ces  lieux  amène  les  chaudières  à une 
destruction  prompte.  Ces  substances  absorbent  une  quantité 
considérable  de  chaleur,  qu’elles  ne  transmettent  que  lentement 
au  liquide.  Les  points  de  la  chaudière  qu’elles  touchent  sont 
portés  quelquefois  jusqu’au  rouge;  ils  se  tourmentent,  dans 
tous  les  cas , à cause  de  la  différence  de  la  température  qu’ils 
supportent  avec  la  température  des  points  environnants , et  il 
s’y  fait  assez  promptement  des  déclûrures  qui  mettent  la  chau- 
dière hors  de  service. 

Un  inconvénient  plus  grave,  c’est  l’imiuinence  des  explosions, 
dont  les  dépôts  salins  sont  une  des  conditions  les  plus  fréquen- 
tes , surtout  dans  l’état  entièrement  imparfait  des  moyens  ac- 
tuels de  préservation , qui  ne  peuvent  absolument  rien  contre 
l’explosion  séléniteuse. 

La  capacité  de  la  portion  de  la  chaudière  dans  laquelle  se 
loge  la  vapeur,  et  où  s’emmagasine , si  l’on  peut  dire  ainsi , la 
puissance  motrice  de  la  machine , doit  être  soigneusement  çal*. 
culceselon  la  dépense.  Pour  chaque  mètre  cube  d’eau  vaporisée 
par  heure,  il  faut  que  la  chaudière  puisse  contenir  8 à.lO  mètres 
cubes  de  vapeur,  afin  que  ladépens^faite  par  les  cyhndresdans 
un  instant  ne  diminue  pas  sensiblement  la  force  du  moteur 
dans  les  instants  suivants. 

L’essai  de  la  force  de  résistance  des  parois  de  la  chaudière 
doit  se  calculer  non  seulement  par  la  considération  de  la  pres-t 
sion  qu’elle  doit  supporter  dans  le  travail  auquel  on  la  destine, 
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mais  aussi  par  celle  de  la  diminution  considérable  de  la  ré- 
sistance , qui  est  l’inévitable  conséquence  de  réchauffement  des 
parois.  . ^ 

IV.  — Conduites,  soupapes,  pistons.  Les  conduites  qui  trans- 
portent la  vapeur  de  la  chaudière  dans  le  cylindre,  et  dont  l’aire 
de  la  section  est  1/25, à 1/30  de  l’aire  du  piston,  quand  ou  agit 
à basse  pression,  et  seulement  1/49  quand  on  travaille  à liante 
pression , doivent  être  soigneusement  mises  à l’abri  du  refroi- 
dissement ; tout  abaissernent  de  température  des  contenants  de 
la  vapeur  faisant  perdre,  par  la  condensation,  une  partie  de  ta 
force  motrice. 

Les  appareils  destiiiés  à intercepter  ou  à ouvrir  le  passage  à 
la  vapeur,  pour  la  faire  agir  en  teipps  utile  dans  les  cylindres, 
et  qu’on  appelle  à cause  de  cela  soupapes  de  distribution , sont 
d’une  grande  importance.  Elles  doivent  être  à l’abri  de  toute 
fuite  ; la  nature  du  mouvement  qui  leur  est  imprimé  doit  être 
tel  qu’elles  n’éprduvent  aucun  dérangement.  Les  soupapes  glis- 
santes, mues  par  un  mouvement  de  va-et-viènt,  sont  celles  qui 
remplissent  le  mieuk  ces  conditions.  Lè  travail,  au  lieu  de  les 
détériorer,  les  rend  de  plus  en  plus  fidèles , 'à  cause  du  rodage 
qu’il  exécute' sur  les  parois  mênies  que  ces  soupapes  doivent 
couvrir.  La  tige  de  ces  soupapes  est  mise  en  action  par  le  ba- 
lancier ou  l’axe  manivelle' que  les  tiges  des  pistons  “font 
mouvoir.  - . . 

; Les  pistons  transmettent  la  poussée  de  la  vapeur  ; ils  sont 
métalliques  dans  les  machines  à haute  pression.  Dans  les  ma- 
chines à basse  pression , leur  face  latérale  est  garnie  d’étoupes. 
Cès  derniers  pistons  offrent  le  grave  inconvénient  de  donner 
lieu  à un  frottement  considérable,  qui  varie  à chaque  fois  qu’on 
change  la  garniture  , et  même  pendant  tout  le  temps  que  dure’ 
chacune  de  ces  garnitures.  Le  piston  métallique  est  essentiel- 
lement composé  (fig.  86)  de  deux  disques  cylindrés,  de  bi  onze, 
d’acier  ou  de  fonte,  partagés  en  segments  ; les  joints  de  ces  seg- 
ments, daiis  Fiin  des  disques,  sont  recouverts  par  les  pleins  des 
segments  de  l’autre.  Les  segments  sont  pressés  contre  la  paroi  du 
cylindre  par  des  coins  métalliques , lesquels  obéissent  à la 
détente  de  ressorts  à boudin,  dont  le  point  d’appui  se  fait  sur 
le  centre  du  piston.  Ëeàucohp  de  personnes  pensent  à tort , 
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que  la  puissance  de  ces  ressorts  suffit  pour  appliquer  les  seg- 
ments sur  la  paroi  des  cylindres , de  manière  à empêcher  la 
vapeur,  qui  agit  actuellement  dans  une  partie  du  cylindre,  de 
Fig.  86.  pénétrer  dans 

l’autre  partie,  où 
son  action  dimi- 
nuerait la  pous- 
sée du  piston 
dans  le  sens  où 
elle  5*  exécute  en 
ce  moment.  La 
puissance  de  là 
vapeur,  dans  presque  toutes  les  machines , est  incomparable- 
ment plus  grande  que  la  force  des  ressorts  qui  pressent  tes 
coins.  Sitôt  que  la  vapeur  a pénétré  entre  les  parois  du 
cylindre  et  du  piston , ne  serait-ce  que  par  les  stries  qu’aura 
pu  faire  le  burin  d’un  ajusteur  sur  la  pm  oi  du  segment , elle 
se  répand  dans  les  petites  chambres  qui  subsistent  à la  paroi 
du  cylindre,  malgré  le  plus  parfait  rodage,  et  elle  fait  effort 
pour  écraser  le  ressort.  • _ 

C’est  poür  remédier  à cet  inconvénient  qu’on  fait  pénétrer  la 
vapeur  à l’intérieur  du  piston;  l’équilibre  entre  la  pression  ex- 
térieure et  intérieure  de  la  vapeur  s’établit , et  la  fbi'ce  la  plus 
faible  du  ressort  suffit  pour  établir  la  coïncidence  complète  des 
deux  surfaces  du  piston  et  du  segment,  sans  qu’il  en  résulte 
une  pression  considérable , qui  accroîtrait  les  frottements  -au 
détriment  de  l’effet  utile  définitjf.  - . 

La  chaleur  de  l’eau  de  condensation  est  mise  à profit  ; car  la 
pompe  du  condenseur  épuise  en  même  temps  cette  eau  et  l’air 
qui  s’introduit  dans  ce  vase  par  l’injection  de  l’eau  froide.  L’eau 
se  rend  dans  un  réservoir  pour  être  restituée , par  une  pompe 
d’alimentation,  dans  la  draudière.  Cette  chaleur  est  entièrement 
perdue  dans  les  machines  sans  condensation  , dans  lesquelles-la 
vapeur  qui  a fonctionné  est  immédiatement  rejetée  au  dehors. 

V.  — Force  des  machiiiiis.  La  force  d’une  machine  à vapeur 
se  calcule  sur  le  volume.de  vapeur  qu’elle  dépense  dans  un 
temps  donné  ; il  semblerait  d’aprè?  cela  qu’elle  est  piopoi  tkm- 
nelle  à la  puissance  de  vaporisation  transmise  à la  chaudière 
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par  le  combustible  ; mais  il  n’en  est  pas  ainsi',  et  quand  on  a 
calculé,  d’après  l’étendue  de  la  surface  de  chauffe  des  deux  na- 
tures, la  puissance  vaporisante  de  la  chaudière , c’est-à-dire  la 
quantité  de  vapeur  qu’elle  peut  produire  dans  une  seconde,  on 
ne  doit  prendre  que  les  64/100  de  cette  puissance  pour  évaluer 
la  force  de  cette  machine;  les  36/100 restants  sont  détruits  sans 
effet  utile.  Or,  ce  chiffre  64/100  est  encore  trop  grand  pour  ex- 
primer la  partie  proportionnelle  utilisée,  de  la  force  véritable 
qu’on  dépense.  En  effet , la  puissance  calorifique  absolue  du 
combustible  est,  comme  nous  l’avons  dit , représentée  par  11,5, 
tandis  que  sa  puissance  d’application  à la  chaudière  n’est  que 
de  6,5  , la  vaporisation  effective  de  la  chaudière  né  donne  que 
es  - 

les  de  la  puissance  calorifique  absolue  que  renferme 

le  combustible  ; et  il  ne  faut  pourtant  prendre  que  les  64/100 
de  ce  chiffre,  ce  qui  ne  donne  pour  la  machine  que  les  0,30  de 
la  puissance  absolue  que  le  combustible  est  susceptible  de  pro- 
duire. Ainsi  la  puissance  absolue  renfermée  dans  le  combusti- 
ble se  partage  de  cette  manière  : 1“  le  refrpidissement  dû  à l’air 
qui  cnvironne.le  foyer,  et  à la  propagation  au  dehors  de  la  cha- 
leur perdue  par  les  parois  de  la  chaudière,  cause  une  perte  des 
0,56  dè  cette  puissance  absolue  ; 2°  le  refroidissement  de  la  va- 
peur dans  les  condnit.es  et  les  cylindres , et  la  chaleur  perdue' 
par  la  vapeur  condensée,  qui  ne  passe  pas  dans  le  liquide  qu’on- 
restitue  dans  la  chaudière;  plus,  les  forces  employées  pour 
vaincre  les  frottements  de  toute  nature,  et  l’inertie  des  appa- 
reils , dont  le  mouvement  propre  ne  profite  pas  à la  force  défi- 
nitive de  la  machine,  cause  une  seconde-perte  évaluée  à 0,l4 
de  cette  puissance  absolue. 

Enfin-,  la  machine  transmet  définitivement  les  0,30  restant 
de  cette  puissance  absolue. 

On  voit  par  là  combien  la  carrière  deaaméliorations  est  vaste 
encore , en  même  temps  qu’on  aperçoit  dans  quelle  direction  it 
faut  tenter  des  efforts  pour  arriver  à ces  améliorations. 

Ainsi , en  partant  de  la'source  première  de  la  force  qui  de- 
.vrait  être  dans  les  machines  l’origine  de  tout  calcul,  parce  que 
le 'produit  industriel  véritable  ne  peut  être  connu  que  par  la 
dépense  faite  pour  obtenir  ce  produit,  on  dira,  en  se  servant 
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d’iine  expression  adoptée,  que  , dans  une  macfaine6xe,  le  nom- 
bre des  chevaux-vapeur  pratique  n’est  pas  tout>à-fait  le  tiers 
des  chevaux  théoriques.  Mais  si  l’on  prend , selon  l’habitude , 
l’origine  de  la  puissance  dans  la  chaudière , ou  dira  que  le  nom- 
bre des  chevaux-pratiques  est  le»  0,5ti  du  uoiubre  des  chevaux 
théoriques.  Ou  regarde  l’elTort  normal  d’un  cheval  naturel  d’une 
force  moyenne , comme  pouvant  produire  l’élévation  de  75kilog. 
à 1 mètre  dé  hauteur  dans  une  seconde.  Ce  sont  ces  trois  nom-  ■ 
bres  corrélatifs,  75  kilog.  1 mèt.  1"  qui  expriment  dans  les  ha- 
bitudes industrielles  la  force  des  machines  à vapeur.  Ainsi , une 
machine  à vapeur  de  40  chevaux  est  celle  qui  peut  en  1"  élever 
à 1 mèt.  de  hauteur  un  poids  de  7f»  kilog.  X 40  = 3,000  kilog. 

Par  chaque  force  de  cheval-vapeur  la  chaudière  doit  vapori- 
ser 30  litres  ou  30  kilog.  d’eau  par  heure.  Connaissant  la  vapo- 
risation due  à 1 mèt.  carré  d’une  surface  de  chauffe,  dont  la 
puissance  serait  une  moyenne  entre  les  puissances  des  surfaces 
de  draufle  des  deux  espèces , il  est  donc  toujours  facile  de  cal- 
culer l’éteudue  de  la  chaudière  convenable  pour  la  puissauct;. 
qu’on  veut  obtenir.  Ce  calcul  n’est  pas  le  setil  qu’il  faille  faire  ; 
car  il  faut  déterminer  coa'élativement  la  capacité  des  cyliuch'es, 
propres  à dépenser  dans  ûn  temps  donné,  la  totalité  de  la  vapeur 
qui  se  forme  dans  la  chaudière  pendant  le  même  temps  ; mais 
ce  n’est  pas  le  lieu  d’entrer  dans  le  détail  de  ces  calculs. 

. YI.  — Machines  diverses.  On  a encore  varié  de  deux  maniè- 
res l’action  de  la  vapeur  sur  les  agents  mécaniques.  Cette  varia- 
tion donne  lieu  aux  machines  rotatives  et  aux  machines  oscil- 
lantes; nous  renvoyons  aux  mots  Rotative  et  Oscillante  pour 
faire  connaître  ces  macliines.  Nous  nous  bornons  ici  à dire  que 
CCS  deux  espèces  de  machines  perdent  une  portion  de  la  force 
motrice  plus  grande  que  celle  qu’on  espère  gagner  par  la  dispo- 
sition qui  les  constitue. 

La  machine  -à  double  effet,  à détente,  à pression  moyenne  , et 
h condensation,  dans  laquelle  les  cylindres  sont  fixes  et  les  tiges 
des  pistons  sont  mues  d’un  mouvement  de  va-et-vient , machi- 
nes inventées  par  VV  att,  et  perfectionnées  depuis  lui,  sont  les  plus 
productives;  ou  en  d’autres  termes, sont  entre  toutes  les  machi-. 
nes  à vapeur,  celles  qui  détournent  en  pure  perte  la  moindre 
portion  de  la  puissance  du  moteur. 
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VII,  — Moyens  préservatifs  contre  l’explosion.  La  sévère  ob- 
servalion  des  faits  est  la  seule  manière  d’apporter  de  vrais  per- 
fectionnements aux  arts  industriels.  Ce  principe  est  trop  souvent 
négligé  ; les  précautions  administratives  adoptées  pour  prévenir 
les  explosions  des  chaudières  en  fournissent  un  nouvel  èxemple. 
Ainsi , parce  qu’on  n’a  point  étudié  sérieusement  les  causes  d’ex- 
plosion , on  a prescrit  des  moyens  de  préservation  insuffisants  et 
1 onéreux  à la  fois  pour  les  propriétaires  d’usines.  Ces  moyens 
consistent  dans  l’emploi  de  deux  soupapes  de  Papiu , dont  l’une 
est  A l’abri  de  la  main  du  chauffeur.  Ces  soupapes  doivent  s’ou- 
vrir quand  la  tension  de  la  vapeur  à l’intérieur  de  la  chaudière 
est  plus  grande  que  celle  à laquelle  doit  travailler  la  machine. 
A cos  soupapes  on  ajoute  én  surcroît  de  précaution  des  rondelles 
fusibles,  qui  s’appliquent  dans  la  partie  supérieure  de  la  chau- 
dière et  forment  ime  petite  portion  de  leur  paroi.  Ces  rondelles 
devraient  fondre,  lorsque  la  vapeur  de  la  chaudière  devient  plus 
chaude  que  ne  le  comporte  la  tension  normale  ; elles  devraient 
•suppléer  les  soupapes,  dans  le  cas  où  celles-ci  auraient  contracté 
une  adhérence,  qui  rendrait  la  résistance  A leur  élévation  supé- 
rieure A leur  poids. 

L’emploi  de  la  soupape  est  onéreux  pour  les  ateliers  ; car  la 
quantité  moyenne  de  vapeur  perdue  par  cette  soupape  , dont 
l’ouverture  est  calculée  pour  laisser  échapper  au  besoin  trois 
fois  la  vapeur  produite  par  la  chaudière  pendant  le  temps  de 
Bon  ouverture,  est  environ  de  5 A 10  pour  0/0  de  la  vapeur  to- 
tale de  la  chaudière.  De  plus,  cette  soupape  est  inefficace.  On 
s’accorde  A le  reconnaître  pour  le  cas  où  l’explosion  est  due  à 
l’accumulation  des  sels  rlans  les  parties  de  la  chaudière  exposée 
au  feu  , parce  qu’alors  l’explosion  est  fulminante,  c’est- 
A-dire  qu’elle  est  déterminée  par  la  production  d’une  quantité 
de  vapeur,  tellement  hors  de  proportion  avec  ce  que  fait  écou- 
ler les  soupapes,  que  l’éclatement  des  chaudières  a lieu 
malgré  leur  ouverture , et  quelquefois  même  A cause  de  leur 
ouverture. 

On  admet  aussi  son  inefficacité  pour  l’explosion  due  A un 
abaiisement  du  niveau  et  A un  surchauft'ement  considérable  des 
parois  de  la  chafidière  non  baignées  de  liquide,  l’explosion  étant 
aussi  fulminante  dans  ce  cas.  ' ' 
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Or,  cei  dëux  cas  sont,  les  plus  comniiins.  Cependant  les  ex- 
plosions qui  ont  suiv;i  le  ctiargement  des  soupapes , et-qui,  sont 
fijAninaiités  cQiniue  les  autres , èfppn  pas  produites,  comme  On 
Te  croit , par  les  développèinents  successifs  de  la  teitsibn  j inon- 
trent  que  la  soupape.de  Papin  doit  étse  conservée  comnle  pal- 
liatif, tant  qu’elle' ne  sera  pas  remplacée  partinmoyen  qui  pré- 
Tienne  tous  les  genres  d’ explosions,'  en  en  détrüisqnt  la  causé foà- 
damentale 'd’une  manière  certaine  ét  absolument  indépendante 
de  l’action  du  chauffeur.  Ge  moyen,  ponflequel  M.  Galy  Gaza-, 
lat  a |>ris  dernièremenfim  brevet , sera  indiqué  à l’article_  Mé- 
taux füSibles.''^.'  *■  ■ ■ 

^ Quant  aux  rondelles  fusibles^  elles  ne  présentent  qué  des  in- 
convénients sans  auciin  avantagci  La  fusion  du  métal  ne  saurait 
prévenir  l’explosion  qui' suit  le  diargemènt  de  la  soupape  de 
Papin,  cette  explosion  étant  fulminante  commé'les  autres.’’ 
U est  même  très  douteux  que  cette  f^ion  soit  jamais  Com- 
plète. Dans  les  circonstances  de  fu$iôn  partielle,  il  y a suspension 
du  travail  de  tout  un  atelier  pour  plusieurs  heures  : elles  <mt 
donc  de  graves  incouvénients  qui  np  sont  peut-être  compensés 
pai- aucun  Avantage.  - r - ‘ • > /',■■■ 

. y III.  — Emploi  des  machines.  Là  machine  à Tapeur  qui  four- 
nit la  plus  grande  quantité  de  traTiut  dans  un  temps  donné , et 
pour  une  dépense  doBnéé,èst  sans  contredit  la  machine  à dou- 
ble effet , b.  pressi'cdi  moyenne  .,.k  condcAsaliôn  ,'  et  dans  laquelle  lâ 
sapeur,  après  avoir  agi  sûr  le  piston  pendant  upe  partie  de  sa 
course  à V éieXiG,  saturation , couüniie  sur  lui  son  action  par  la 
détpute  de  son  élasticité. 

On  appelle  ici  pression  moyenne  celle  de  2 1 /2  à atmôsphè- 
res;  elle'prodult  sur  chaque  centiiuètre  carré  du  piston  uiie  pous- 
"sée  équivalente  à 2 kil.  576  gr.  poitr  2 1/2  atmosphères , et  à 
4 kil.*  122  gr.  pour  4 atinOsplièrçs.'La  température  ^es  Vapeur*, 
comprises 'eiili'e  ces  lunites  varie  de  138*  à 155'".  C’est  une  tem- 
pérature modérée  , par  laquelle  fcs  déperditions  de  cbaletir  ne 
sont  pas  trop  considérables;  c’est  au.ssi  celle  qu’il  est  le  plus  facile 
de  SC  pi-ocurer  d’une  manière  constante,  les  températures  beau- 
coup plus  élevées  ne  s’obtenaiit  que'  par  une  activité  du  foyer 
qu’il  est  presque  impossible  tf  entretenir  dans  tous  les  instants, 'et 
lé»  températuies  beaucoup  plus./ basses  ne  s’obwnant  aussi  que 
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une  action  très  modérée  du  foyer,  qui  risque  souvent  de  le 
aisser  au  dessous  de  la  chaleur  qu’il  doit  atteindre,  à moins 
qu’on  n’agisse,  comme  ou  est  obli^  de  le  faire  dans  la  pratiqué, 
aux  dépens  de  l’économie  en  poussant  le  feu  de  manière  à perdre 
de  la  vapeur  par  les  soupapes.  Pour  cés  températures  moyennes, 
la  production  de  la  vapeur  est  plus  ilriiforiiie , les  soupapes  de 
sûreté  souStent. moins  , et  par  conséquent  il  y a moins  de  perte 
de  Vapeur.  La  tension  étant  modérée,  les  fuites  sont  moins  à 
craindre.  Toutes  ces  conditions:  meilleure  combustion  du  foyer, 
moindre  déperdition  de  chaleur,  moins  d’inégalité  dans  la  force, 
moins  de  vapeur  perdue,  qui  uc'tiênneut  qu!à  la  modération 
dans  la  température ,,  et  pâr  conséquent  dans  la  force  élasti- 
que de  la  vapeur,:  doiiuent  déjà  une  économie  notable.  Sous  le 
rapport  du  danger,  on  peut  ajouter,  relativement  aux  mauvais 
modes  de  préservation  encore  exclu*iivemént  employés  aujour- 
d’hui, qu’à  la  pression,  moyenne  les  cliauces  d’éxplosion  sont 
moins  nombreuses  qoe  par  des. températures  plus  élevées. 

La  déteule  ajoute  beaucoup  . à cette  écouqmie.- Elle  est  varia* 
ble  dans  sa  quantité  , selon  la  pression  qu’on  adopte.  Mais  pour 
tous  les  cas  il  faut  que  la  vapeur  non  saturée  qui  en  résulte  soit, 
dans  le  plus  grand  développement  de  son  volutne,  très  sensible- 
ment supérieure  à la  somme. dés  résistances  qu’elle  doit  vaincre. 
Sans  compter  un  notable  refroidissement  du  cylindre  répété  A 
chaque  coup  du  piston.,  une  détente  trop  considérable  amè- 
nerait un  l'alentisscinent  préjudiciable  dausla  marche  du  piston* 
En  général,  la  détente  bien,  réglée  produit  sur  les  machines  à 
pression  pleine  une  économie  de  force  dç  plus  de  30  p.  0/0. . 

Quand  oa  emploie  la  détente,  la  vitesse  du  piston  n’est  pas 
uniforme  ; la  foree  du  moteur  .Serait  donc-  variable,  ce  .qui, 
dans  la  plupart  des  cas , * offrirait  de  graves  inconvénients, 
auxquels  ju  remédie  en  c'uqiloyaht  un  système  dç  deux 
cylindres.  Taudis  que  la  vapeur  agit  à pre^lou  pleine  sur 
l’un  des  pistons,  elle,  agit  à tlétçiité  s«r  l’autre  ; alors Tarbre 
mû  par  ces  pistons  acquiert  un:  mouvement  dont  la  par- 
faite régularité  est  même  aussi  facilement- complétée  parle*, 
volant  que  dans  les  inacbiites  sans  détente,  La  perte  de 
force  qui  a lieu  lorsque  le  pistou,  arrivé  aux  ecuvres  mortes  , 
doit  reprendre  sa  course  en  sens  inverse,  est  toujours  moins 


‘gran<^  que  daus  cea  machinés.  Comme  toutes  les  machines  à 
piston  qui  ne  sont  pas  simplement  atmosphériques , cette  mar 
.chine  a besoin  de  beaucoup  de  soin  dans  son  exécution  ; elle  né 
peut  être  réparée  que  par  des  ouvriers  habiles.  C’est  ce  qui  fait 
dÂreeourenl  qu’il  n’ est  pas  toujours  sûr  de  l’employer  pour  une 
usine  sj!l|iéé  loin  des  centres  indusirlels  et  manubrcturiecs , puh> 
ipt’on  pourrait  pei'dre  par  des  choniages  que  nécessiteraieut  les 
retards  des  .ouvriers  appelés  pour  la  réparer,  ce  qu’qu  gagne- 
’ .tait  par  les  économies  qu’elle  produit  pendant  le  temps. du  tra- 
vail. Op  ajoute  une  considération  grave  : dans  ungrandétablisse- 
,m<snt  cm  s’exposerait  pendant  des  seuiaines,  quelquefois  pepdant 
des  mois  entiers , à laisser  sans  travail  un  nombre  considérable 
dr’ ouvriers  que  le  découragement  pourrait  forcer  de  ^quitter  l’u* 
sine  autour  de  laquellé  ils  ne  croiraient  pas  pouvoir  trouver 
avec  sécurité  l’existence  de  leur  famille.  Qifelqiie  spécieuses 
' j|ué  soieut  CCS  raisqns , il  pe  faudrait  pas  pourtant  leur  accorder 
' trop  de^U^iu  On  sait  qu’une  niacliine  à vapeur  puissante  est 
Un  outil  de  travail  d’une  très  longue  durée  ; or  , tous  les  jours  on 
iéud  à perfectionner  les  voies  dé  coiuqiunkation.  Lacoramu- 
mauté  industrielle  multiplie  de  plus  en  plus' ses  rapports;-,  et  le 
temps  n’ést  pas  éloigné  peut-être  où  la  multiplicité  des  ouvriei-s. 
constructeurs  et  la  facilité  de  leur  déplacement  rendront  possible 
^daas- Uxlte  localité  l’établissement  des  machines  débeates,  dont 
Tçtat  actuel  des  choses  ns  permettrait  pas  anjourd’hui  l’emploi 
en  tous  lieux  sans  quelques  inconvénients. 

MACHiNEa  ATMOspHÉsaQOES^  — Daus  CCS  madiines,  le  véritable 
-‘moteur  est  l’mr..  La  vapeur. dé vd'oppée  aurdessous  dp  piston 
..n’a  d’autre  ionetion  que  d'équilibrer  la  pression  atmosphérique, 
«t  de  permettre  ainsi  aux  poids  dont  «st  chargé  le  balancier  à 
,-l.kxtrémtté  opposée  à celle  du  piston  d’exécuter  la  levée  du  pis^ 
' -ton.  Cette  élévation,  pendant  làquellè  il  n’y  a aucun  effet  dyna- 
mique utile  produit , e^  toujours  lente.  Lorsqu’elle  est  com-* 
•pièce,  la  condeimcion  de  la  vapeur  a 'lieu;  alors  la  pression 
.'atmosphérique  exerce  son  action,  et  la  descente  du  piston  s’exé- 
cute et  met  en  mouvement  les  ^ënts  qui  doivent  produire  un 
".Jbavail  utile.  L’inconvénirnt  capital  de  cette  machine  consiste 
'donc  en  ce'que,  pendant  plus  de  la  moitié  du  temps  qu’elle  est 
en  action  , elle  ne  travaille  pas  utilement.  Elle  doit  donc  étic 
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proscrite  de  toute  usine  où  la  continuité  dit  travail  est  une  né- 
cessité, où  la  perte  de  temps  est  une  perte  d’argent.  C’est  pres- 
que dire  qu’elle  ncdoit  èti-e  employée  nulle  part;  La  largeur 
qu’on  donne  à la  base  du  piston,  et.  par  conséquent  au  cylindre^ . 
pour  obtenir  un  grand  eflèt,  aûn  de  compenscr'la  lentejir  d’ac- 
tion de  la  machine,  joint  aumode  de  garniture  du  piston,  qui 
se  lait  avec  la  filasse , augmente  réonMclérablement  Jes  frotte- 
ments. • ^ '■ 

Le  renouvellement  de  l’air  qui  entre  dans  le  cylindre  à elia** 
que  abaissement  du  piston  produit  un  refroidissement  qui  con- 
dense une  partie  de  la  vapepr  destinée  à produire  son  éléva- 
ticm.  Ainsi, 'par  sa  constitution  même,  là  machine  atmosphérique - 
anéantit  une  partie.de  la.  forte  développée  par  le  combustible. 

11  faut  donc  bien  se  garder  aujourd’hui  de  Construire  de  sem- 
blables machines.  Quant  aux  machines  ancienUes  qui  sont  en 
exercice,  on  pourra  les  conserver  dans  les  lieux  où  le  combusti-' 
ble  est  à très  bon  marché,  et  pour  les  usages  qui'n’e^igUBt  ni  la 
continuité  de  l’action,  ni  k'régularité  de  la  force;  car  le 
pistou  ne  s’élevant  que  par  les  contre  poids  que  porte  le  ba- 
lancier, les  intermittences  cohsidéràbleà  de  la  force  motriee Un 
permettent  pas  d'avoir  recours;  à l’emploi  du  volant. 

' Les  anci.cùnes  macJiines  atinospliériques  spnt  généralemept 
employées  à l’épuisement  des  eaux  dans  les  mines,  et  quelquefois 
à l’ascension  des  eaux  pour  le 'service  des  villes.  Dans  ce  der- 
nier cas,  elles  nous  paraissent  devoir  être,  renqjlacées  avec  avau-- 
tage  par  des  machines  plus  , parfaites.  L’accroissement  de  dé— 

. pense  qui  résultera  de  ce  remplacement  serà  compensé  et  biett  ' 
aù-délà  par  l’économie  du  coiiibustUile  et  par  Vactivité  du  scrr 
'vice  qu’i  lles  procureront.  Pour  l’épuiseineirt  des  eaux  dans  les 
■mines,  on  conservera  les  anciennes  inacliines  avec  moins  d’in- 
convénient. Elles-  ont  l’avantage  de  ne  demander  dans  leur  exé- 
’ cution  qu^ine  précision  médiocre;  elles  donnent  lieu  à peude, 
'réparalion.s , et  ce.s  véparàtions  jieuvent  être  faites  par  les  ou- 
vriers les  moins  habiles.  ' ' , • , 

Maciiinf.s  a hauts  PKEssroN.  — Ces.  machines  opèrent  à des 
pressions  qui  ne  sont  pas  moindres  que  six  atmosphères ,. et  qui 
vont  dans  la  pratique  jusqu’à  huit  el  dix  atmosphères.  La  tein- 


Digitizea  c 


MACHINÉS.  . 437  ' 

pérature  de-'lâ  vapeur  qu’ëlles.  fournissent  est  donc  comprise 
entre  160  et  182*’ centigrades.  ’ ’ - 

Dans  ces  machines , il  y.  a d(5perdition  constante  de  chaleur 
dans  les'  vases  et  conduits  ponr  la  vapeur,  et  par  conséquent 
condensation  à chaque  instant  d’une  petite  portion  de  vapeur; 
le  passage  de  la 'vapeur  d’une  face  à l’autre  du  piston  eSt  plu*  * 
abondant  ; l’entretien  du  foyer,  qui  doit  être  toujours  poussé 
arec  une  extrême  activité , ne  saurait  se  faire  d’une  manière  . 
égale  et  constante.  La  force  varie  nécessairement  dans  ces  ma* 
chines  : on  les  voit  atteindre  leur  maximum  de  tension,  dix  at- 
mosphères par  exemple,  pour  retomber  ensuite  au-dessous  de 
six.  Or,  ces  alternatives  sont  mau\Tiises,  et  pour  la  machine,  et  . 
pour  le  travail  des  ateliers  auxquels  elles  serviraient  de  mo-  . 
tenr.  Les  dépenses  pour  réparations  et  renouvellement  des  chau-  , 
dières  sont  considérables  ; les  cJiaoces  d’explosion  sont  fréquen- 
tes» Ces.  machines  doivent  être  surtout  proscrités  pour  l’usage 
de  la  navigation.  L’accroissement  théorique  de  forge  de  la  va- 
peur à haute  pressioii  est  peu  cousidérable,  puisque  si  d’uu  •_. 
côté  la  tension  se  double,  de  l’autre  le  volume  de  vapeur - 
produit  avec  le  même  combustible  n’est  que  peu  au-dessus  de 
la  moitié  du  volume,  primitif.  Dans  la  pratique  des  Düaehines  , 
ce  faible  accroissement  est  détruit,  nous  le  croyons,  par  lès 
causes  que  nous  ve’nons  de  signaler.  Mais  si  l’on  admet,  contre  . " 
nôtre  opinion,. un  accroissement  de  jiuissance  pratique,  on  con- 
clura que  ces  machines,  pouvant  être  employées  pour  les  cir- 
constances où  il  faut  légèreté  et  petit  volume , on  doit,  comme 
nous  le  dirons,  renoncèr  à la  condensation.  ' . • 

- Machines  a basse  pression.  — La  pression  de  la  vapeur  est 
d’ewviron  1,20  atmosphère;  sa  température  est  de  106°  centi^ 
grades.  On  les  ehiploie  fréquemment  dans  la  navigation.  Les 
chaudières  construites  pour  cet  usage  sont  d’un  poids  et 
d’un  volume  énormes.  Elles  ont  «fes  parois  planes  dont  la 
force  de  réshdance  ne  permettrait  pas  de  charger  les  soupapes 
pour  obtenir  un  accroissement  de  force.  Ce  dernier  inconvé- 
nient fera  renoncer  à l’emploi  de  ces  machines  dans  toute  navi- 
gation où  l’on  demandera  de  la  célérité.  Mais  le  second  incon- 
vénient est  bieaplus  grave  ; l’impossibilité  d’accroitre.  la  force  ' 
dans  un  moment  donné  équivaut  souvent  à La  perte  d’un  na- 
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vire,  qui  ne  peut,  dans  bien  des  cas,  évitèi'  Une  rüitié  certaine 
que  par  un  accroisseirieiit  de  puissance  qui  .permettè  ou  Uné 
itianoeuvre  rapide  ou  une  grande  accélération  de  vitcSSe.  Or,  les 
seules  machines  qui  puissent  fournir  un  notable  accroissement 
^ de  force  sont  les  mathines  à détente,  lorsqu’on  s’y  est  ménagé 
ht  possibilité  d’agir ''complètement  à pression  pleine  dans  un 
• moment  donné.  •'  ‘ ' 

, Il  est  vrai  que  les  machines  à basse  pression  offrent  moins  de 
chances  aux  explosions  ; inais  ces  chances  ne  sont  encore  que 
trop  nombreuses.  C’est  ce  dont  on  se  Convaincra  en  lisant  un 
mémoire  de  M.  Galy-Cazalat  sur  les  bateaux  à' vapeur- qui 

• a paru  eil  juillet  1830.  Les  recherches  et . les  expériences 
de  cet  ingénieur  établissent  qUé  c’est  par  l’ignorance  où  l’on 

, a été  jusqu’ici  des  véritables  causes  dès  explosionif  qu’on 
attribue  de  grands  avantages  â l’emploi  de  la  basse  prcssioto  ; 
elles  prouvent  aussi  que  les  explosions  qui  sont  presque  aussi 
imminentes  dans  la  basse  que  dans  la  haute  pression,  h'epeuyent 
être  en  àuCuue^açon  prévenues  par  les  moyens  qu’on  a employés 
iùsqii’icl.  . 

Machines  x vapedr  sans  condensation.' — La  condensation  ’ 
présente  de  grands  avantages.  Elle  établit  dans  la  partie  du  cy-^ 
lindre  où  elle  agit  un  vide  presque  parfait;  ellè  ànéahtit  par 
conséquent  la  résistance  que  le  piston  rencontre  à s’àvancer 
dans  cette  partie.  Lorsqu’il  n'y  a pas  condensation  de  la  vapeur, 
lorsqu’on  se  contente  dé  rejeter  aü  dehors  la  vapeur  qiü  a 
fonctionné  dans  le  cylindre,  là  résistance  qu’éprouve  la  face  du 
piston  du  côté  où  l’on  rejette  la  vapeur  est  très  notable.  Elle  .'sé 
Compose,  en  effet,  d’nne  pression  alïnôspltériqué  complète,  aug- 
. .inentée  de  l’excès  de  tension  que  conserve  la  vapeur  sur’une 
pression  atmospliéi  ique  pendant  le  temps  de  son.  écôlilement. 
Cette  résistance  entré  én  déduction  de  la  pitissancé  qui  agit  sur 

• l’autre  face  pour  opérer  la  progression  du  piston.  La  chaleur 
renfermée  dans  la  vapour  rejetée  est  complètement  perdue.  1^ 
y a pourtant  deux  sortes  de  circonstances  où  l’on  deyra  passer 
par-dessus  ces  graves  inconvénients  ; ce  sont  celles  où  l’on  man- 
que  d’eau  pour  condenser,  et  celles  où  la  condition  d’utilité  de 
la  machine  est  la  légèreté  et  le  petit  espace  qU’elle  oCcUpe.  Lâ 
condensation,  en  effet,  exige  une  grande  quantité  d’eaù,  laquelle 
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doit  se  renouveler,  puisque  celle  qui  a déjà  envi  à lacbnden* 
cation  ue  peut  plus  être  employée,  excepte  dans  la  navigation, 
où  la  température  de  Teau  écliauiFée  par  la  condensation  peut 
être  rapidement  abaissée  par  le  refroidissement  dû  à l’eaü  qui 
porté  le  navire  , comme  il  arrive  ;^ux-  machines  proposées 
M.  Galr-Cazalat.  ‘ , , 

^ ' J * 

Dans  les  pays  élevés,  où  rëau  est  rare,  où  il  faut  la  réserver. 
pour  les  usages  ddmeStiques  de  riiomme  oupoUr  les  animaux, 
on  se  verra  donc  obligé  de  renoncer  aux  machines  à vapeur  à 
condensation  et  à tous'Ies'  avantages  qu’elles  offrenti  II  est  vrai 
qu’on  a fait  des  recherches  sur  les  moyens  d’employer  le  moins 
possible  d’eau  froide  à la  condensation.,  en  faisant  resservir 
l’eau  déjà  employée  ; inais  les  résultats  obtenus  n’ont  pas  en- 
core’ passé  dans  la  pratique. 

Pour  les  machinés  locomotives  destinées  aux  chemins  de  fer, 
et  pour,  celles  qu’on  tente  avec  raison  d’établir  aujourd’hui  sur 
les  routes  ordinaires  j la  condensation  est  encore  'plus  imprati- 
cable que  dans  le  cas  précédent;  car  on  admettant  qu’une  lo- 
comotive de  la  force  de  dix  cbevanx  dût  travailler  une  Iteure 
de  suite,  on  aura  dû  dépenser  en  vapeur  une  quantité  de  dOO 
. litres  d’eau.  Il  faudrait  la  charger,  seulement  }>our  la  conden- 
sation,  d’environ  4o6  litres  X 12  = 4,800  litres  d'eau  , ce  qui 
équivaut. én  volume  à 5 mètres  cubes  environ,  et  en  poids  à 
. 4,800JiiK  ^ ^ 

Les, services  des  locomotives  imposent  à l’emploi  de  la  va- 
peur et  au  mécanisme  bien  d’autres  conditions',,  qui  doiven 
être  examinées  dans  l’article  spécial  VwiüirEs  a vapeur;  coiidi- 
'■  tiotis  dont  on  n’a  connu  jîisqii’ici  que  le  plus  petit  nombre , et 
même,  nous  le  croyons,  bn  n imparfaitement.  •.  ’ ‘ 

‘■.'Machines  a tapeur  sans  piston,  — Ces  macliines,  peu 'en 
usage  , peuvent  être  très  utiles  quand  on  borne  leur  emploi  à. 
la  Sj>écialilé  qui  leur  est  propre.  L’inconvénient  qui  les  carac- 
■térise,  de.  permettre  la  condensation  de-  la  vapeur  agissant  sur 
,1a  surface  liquide  , qiL’elle  pousse  sâos  intermédiaire,  n’est  que 
relatif;  il  disparaît  cpmpléteinent  si  l’eau  que  la  machine  piti- 
’.cure  doit. être  élevée  ensuite  dans  sa  température,  comme  il  ar- 
rive dans  un  établissement  de*bains  ou  de  blanéliissage’,  ou.die 
tout  autre  qui  exige  dé  l’eau  chaude  en  abondance;  car  alw. 


■ .1  • ' ■ . ' • ■ • . • . 

«440  MAÇON. 

la  perte  de  vapeur  due  à la  condensation  est  presque  exacte- 
ment compensée  par  l’élévation  de  températnrê  de  l’ean  desti-. 
née  à l’iisine,  11-  y a plus , toute  l’eau  employée  dans  les  jets 
condenseurs  est  complètement  utilisée  dans  l’usine,  tandis  que 
dans  les  autres  machines  appliquées  aux  manufactures,  il  n’y  a 
qu’une  très  petite  partie  de  cette  eau  qu’on  utilise  en  là  resti- 
. tuant  à la  chaudière  ; le  reste  s’écoule  au  dehors  ; et  c’est  un 
sujet  de  regret  pour  tous  les  hommes  qui  coiViprennent  l’indu»* 

'trie  de  voir  sortir  en  pure  perte  de  l’enceinte  des  rnanufactures 
des,  ruisseaux  constaimnerit  entretenus  d’eau  chaude.  Rejeter 
au  dehors  de  l’eau  élevée  au-dessus  de  son  niveau  par  l’action'  ■ . ' 
d’une  force,  là  rejeter  quand  oa  a employé  du  comhustible 
pour  l’^échauifer, . c’est  faire 'couler  ses  capitaux  dans  la  rue. 
Heureux  au  moins  quand  l’usine  est' située  de  manière  qife  les 
populations  profitent  dé  cet  écoulement  pour  les  besoins  du 
ménage,  - 

. Hans  les  machines  dont  noils  parlons , et  dont'cellede  Sa-  . 
very  peut  donner  une  idée , il  n’y  a pas  de  frottement  qui  en-^ 
lève  une  partie  do  la  force;  il  n’ya  pasb^oin  de  cylindres  alé- 
zés  ; ces  machines  peuvènt  être  exécutées  et  réparées  par  lés  ou- 
vriers les  moins  habiles  ; elles  peuvent  donc  être  établies  sans 
crainte  en  toute  localité.  • • C*  MenJaud.  ■ 

■ MAÇON,  maçonnerie.  {Construction,)  Cette  nature  d’our- 
vrages  , la  plus  importante  de  toutes  celles  qui  concourent  à , 
l’exécution  des  constructions  en  général  (voir  Constrcction), 
comprend  les’ parties  exécutées  ordinairement  en  pierre,  moel-  . 
Ions , briques  ou  autres  matériaux  analogues  , ordinairemeilt 
réunis  entre  eux  et  quelquefois  recouverts  au  moyen  de  diverses'  * 
espèces  de  mortiers,  et  quelquefois  aussi  composés  uniquement 
de  mortiers  mêmes,  tels  que  les-  ouvrages  en  pisé,  en  terre,  en 
plâtre,  etc.  " _ • 

Nous  avons  fait  connaître  au  mot  Extrepreneur  les  coa- 
naissances  et  les  qualités  qu’exige  cette  procession  en  géné- 
ral,. et  principalement  celle  d’entrepreneur  de  maçonnerie; 
nous  ne  pouvons  qu’y  renvoyer  nos  lecteurs. 

Quant  aux  ditférentes  espèces  'tl’<  uvriers  qu’emploie  cette 
profession  , elles  .varient  nécessairement  avec  la  nature  des 
matériaux  mêmes.  Ce  sont  principalement  les  suivantes  ; 


DiiT  j ;;  by  Gopglc 


MACON.  -44f 

* . # 

.1°  Les  maçons  proprement  dits,  qui  exécutent  principalement 

les  constructions,  soit  en  moellons,  briques  et  antres  matériaux 
à peu  près  an'alogues , réunis  ou  recouverts  à l’aide  de  mortier 
ou  de  plâtre , soit  entièrement  en  mortier  ou  plâtrei  Ainsi 
que  nous  l’avons  déjà  dit  au  mot  Limosinage  , Limosinerik  , on 
distingue, ■'principalement  à Paris  et  dans  ses  environs,  sous  le 
■nom  de  iimaiisi/is , les  ouvriers  qui  exécutent  les  ouvrages  OÙ 
entre  du  mortier  proprement  dit,  et  l’on  réserve  en  particu- 
lier le  nom  de  maçons  pour  ceux  qui  emploient  le  plâtre..  Dans 
quelque.^  pays , ceux  qui  exécutent  des  ouvrages  où  il  n’entre 
que  du  plâtre  prennent  le  nom  particulier  de  yjW/r'er.».  Enfin,, 
ceS  différentes  espèces  d’ouvriefs  sont  ordinairement  accompa- 
gnés et  servis  par  des  ouvriers  secondaires,  appelés  garçons^  ma- 
nœuvres, etc.",  qiii  approchent  les  matériaux,  les  préparent,  etc.; 

'2p  Et  les  différenteS^espèces  d’ouvriers  nécessaires  pour  l’exé- 
cùtion  des  ouvrages  en  pierre,  savoir  s les  ù«7/earr, 

bardeurs  et  poseurs  de  pierres, 

Ayant  occasion  de  parler  de  ces  dernières  espèces  d’ouvriers 
dans  des  articles  de’ cet  ouvrage,  nous  n’avons  à donner  ici 
les  détails  qui  concernent  les  maçons',  limousins  et  plâtriers.  ~ 
Nous  ferons. connaître  d’abord  les  outils  dont  se  servent  pai^ 
ticulièrement  les  maçons  et  les  plâtriers,  en  en  donnant,  comme 
nous  l'avons  fait  pour  la  Charpente  , les  figures  à peu  près  au 
vingtième  de  leur  grandeur  effective,  et  en  en  indiquant  égale- 
ment les  prix  , au  moins  approximatifs,  chet  les  taillandiers  de 
Paris.  Ces  outils  sont  les  suivants  : ■ n 

,1«  Des  auges  pour  gâcher  le  plâtre  (fig.  87).  On  en  fait  or- 
cTinairement  de  deux  grandeurs  : 1“  l’une  d’à  peu  près  85  cén- 
• . ; • Ftg.  87.  mètres  sur  55  centimètres 

(31  pouces,  sur  20  pouces  ) , 
mesurée  dans  le  haut , et  de 
30  centimètres  (11  pouces)  de 
profondeur  , dans  laquelle 
on  peut  gâcher  un  sac  et 
demi  de  plâtre  (chaque  sac 
ne  contient  ordinairement  qu’un  peu  moins  ‘d’iin  pied  cube) 
au  moyen  de  deux- seaux  d’eau  ,. proportion  convenable  pour 
enduits  et  autres  ouvrages  semblables  qui  exigent  du  plâtre  gâ- 
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cll^  un  peu  clair;  ou  deux  saci  avec  uu  seul  seau  d’eau  pour 
les  lioiirdis,  aires  et  autres  ouvrages  qui  exigent  au  contraire  du 
pliltre  g.iché  serré  (prix  4 fr.  50  c.  ) ; 2°  et  une  autre  d’environ 
70  centimètres  sur  50  centimètres,  et  30  crtititiièt.res  de  pro<- 
fondeur  (26  |>ouces  sur  l9  pouces,  et  IG  ponces),  dans  laquelle 
oiï  ne  peut  gàclicr  que  moitié  envirou  des  quantités  ci-dessus 
indiqués  (prix  il  fr.). 

lug.  88.  2’ Une  iruvlle  en  ciiivre»((ig.  88 ),  qid  sert 

tant  à gâdjer  le  j)làtre  qu’à  l’employer,  à dresser 
les  crépis,  etc.  (prix  5 fr.).’ 

3“  Des  hachettes  en  fer  -(fig.  89  ),  dont  les  extré- 
mités aciérées  forment  l’une  taillant  et  l’autre  masse,  et  emman- 
chées en  bois;  on  en  fait  ordinairement  aussi  de  deux  gran- 
Fig,  89.  deurs  Vune  de  30  cent;  (11  pouces) 

i environ  de  longueui*  de  fer,  sert  à faire 
aux  moellons  le  peu  de  tailles  que  leur 
1 pose  nécessite  , d’abord  au  moyen  de  la 
masse,  et  ensuite  à l’aide  du  tranchant 
^ (prix  3 fr.);  l’autre,  de  25  centimètres 
( Ô pouces)  de  longueur;  3ert  principalement  pour  l’exécution 
des  ouvrages  en  plâtre  (prix  2 fr.  25  c.). 

4“  Un  marfcau,  dont  la  forme  ne  diffère  de  celle  de  la  ha- 
chette qu’eh  ce  qu’il  a une  pointe  au  lieu  d’un  tranchant;  la 
longueur  du  fer  est  d’environ  50  centimètres  ( 19‘pouces),  et  il 
sert  aux  piochements,  percements  et  autres  ouvrages  de  même 
genre  que  le  maçon  peut  avoir  à faire , .soit  pour  les  construc- 
tions, soit  pour  des  démolftions,  etc.  (prix  4 fr.  50  c.). 

•5°  Des  taloches  (fig.  90)  ou  plaques  en  bois  servant  à étAi- 
dre  le  plâtre  sur  les  surfaces  qu’on  veut  crépir  ou  enduire,  et 
à le  inassiver.  11  y en  a aussi  de  .deux  gran- 
deurs princij>ales  : l’une  de  45  sur  35  centi- 
mètres ( 16  .wr  13  pouces)  ( prix  2 fr.  .50  c.), 
et  l’autre  de  4<)  sur  30  centimètres  (15  et  11 
pouces)  (prix  2 fr.), 

igi  91.  6°  Une  truelle  hrettelée  91  ),  espèce  de  rcicloir 

en  fér  d’à  peu  près  16  centimètres  (6  pouces)  de 
longueur,  à deux  tranchants,  dont  un  uni  et  l’autre 
brettelée,  c’est  à-dire  dente.lé,  et  qui  sert  à dresser  les 
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endàiu,  d abord  au  mo\cn  de  ce  dernier  tranchant,  et  ensuite 
à1’aidedüpreinièr(prix,4  fr.  50  c.).  j 

Fig.  92.  7“  Un  r//7«rrf  ( fi(j.  02),  autre  espèce  de  râeloir 

^ ^ plus, petit, à un  seul  tranchant,  non  dentelé,  qui 

■ sert  à dresser  les  angles  saillants  ou  rentrants, 
les  feuillures,  etc.  ( prix  2 fr.).  ' ’ . ■ 

Fig.  93;  . 8"  Un  ghillaumc  ou  rabot  -(Rq.  93), 

• d’environ  50  centimètres  ( lO  pouces)  de 
longueur,  pour  ébaucher  des  retsurs 
d’angles,  etc.  (prix  1 fi-.  50  c.).  ' 

9®  Un  niveait  en  bois  (fig.  94) , qui  sert  à 
prendre  des  nivellements  ou  des  aplombs,  etc. 

I .1.  j|'(prix3fr.).. 

L J I 10“  Un /;VôTO^«  (fig.  9r>),  qui  sert  à prendre 

I dès  aplombs  pour  des  hauteurs  plus  considé^ 
rableS  à l’aide  du  cordeau  auquel  il  est 
attaché,  auquél  on  donne  le  nom  Ae ligne,  fouet,  etc.,  et  qui  a 
F,  95.-  ordinairement  de  15  à 20  mètres  de  longuéur,  et  d’un, 
petit  carré  mobile  en  cuivre  auquel' les  ouvriers  don- 
nent le  nom  de  chat , èt  dont  le  cAté  est  égal  au  plus 
dif  grand  diamètre  du  plomb  (prixSfr.  ). 

£nfin,  les  maçons  se  servent  également  de  divers  pe- 
tits outils  tels  que  gouges , etc.,  pour  recouper  les  on- 
glets en  plâtre  ; de  règles  en  bois  de  diverses  longueurs 
et  grosseurs  pour  les  dresser;  de  calibres,' aussi  en  bois, 
ordinairement  garnis  en*  tôle  et  découpés  suivant 
les  différents. profils  voulus,  pour  traîner  et  pousser 
les  eorÎM  de  moulures,  etc.,  etc.;  ainsi  que  de  balais  de.  ' 
bouleau,  pour  jeter  le  plâtre  nécessaire  à l’achèvement  des  en- 
duits, ce  qu’on  appelle  g-ote/er,  , . ^ , 

I.«s  outils  dont  se  servent  les  limousins  sont  d’abord  des 
auges  Semblables  à celles  du  maçon,  mais  plus  petites;  une 
truelle , aussi  plus  petite  et  plus  allongée,  en  fer  au  lieu  dé  cui- 
vre, et  à laquelle  ôn  donne  aussi  le-nom  dé  greluchonne ; et.  en- 
fin des  hachettes , marteaux , niveaux  et  plombs , aussi  à peu 
près  semblables,  ainsi  que  des  règles  et  calibrés,  etc. 

. A. Paris,  la  journée  ordinaire  des  maçons  et  limousins  edin- 
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Mence  à six-  heures  du  malin.  el  finit  à six  heures  du  'Sdir,  cé 
qui,  déduction  faite  de  deux  heures- dç  repas  < de  9 à ,10  et  de 

2 à 3) , donne  dix  heures  de  travail  effectif,  ét  elle  .est  payée 
ordinairement,  suivant  la  capacité  des  ouvriers  et  le  degré  d’ac- 
tivité des  travaux , de  4 fr.  à 4 ff.  50  c.  pour  les  msçons,  et  de  • 

3 fr.'à  3 fr.  50  c.  pour  les  limousins.  Les  maîtres  cobipagnons^ 
ou  chefs  ouvriers,, ont  ordinairement,  de  1 fr.  à 1 fr.  50  c.  de 
plus.  Les  garçons  ou  manœuvres  qui  servent  les  maçons. et  li^ 
moùsins  sont  habituellement  payés  de  2 fr.  25  c.  à 2 fr.  50  c. 

.Dans  les  départements  , où  la  journée  va  ordinairement  diè 
5 en  7,^ce  qui  donne  douze  heures  de  travail  effectif,  le  prix 
• n’est  à peu  près  généralement  que  moitié  de  celui  de  Paris , en 
l'aison  de  la  moindre  cherté  des  objets  nécessaires  à la'vie.  ' " 

Nous  ne  pourrions  sans  ou tre-passer  les  limites  de  cet  article, 
entrer  dans  des  détails  sur  les  diyers  travaux  qu’exécutent,  ces 
ouvriers , 'sur  les  soinà qu’ils  doivent  y apporter,  etc.  Une  par- 
tie de  ces  détails  trouvera  d’ailleurs  natureUeinent,  sa  placé  ara. 
mots  Monitca,  Mùr,  Pc-ViaE,  ètc.  GoüRÙEB.|t, . 

MADRIER.  {Construction.)  On  donne  ce  noni  d’uné  oianière- 
générale  a des  planches  épaisses  et  solides, ‘et  d’une  maniée 
spéciale  à Un  échantillon  particulier  des  bois  que  le  conamêi'ce 
prépare  ordinairement  pour  les  constructions,  et  en  .particulier 
pour  les  travaux  de  Menuiserie.  Pour  plus  d’ensemble  et  dé 
clarté , .nous  nous  proposons  de  donner  à .cet  égttrd  des  indica^ 
tions  générales  ail  mot  MEîToisEniE.  • ’ • Godatis*. 

magnanerie,  {jirts  agricoles  et-Mâiistrlels.)  Nous  traiterons  * 
sous  ce  mot  de  toiit  ce  qui  a rapport  à l’industrie  séricicole,dana 
l’ordre  suivant  : 1°  dispositions  générales 'du  locàl;  2°  disposi- 
tions particulières  des  appareils  de  ventilation,  et  d’assainisse- 
ment; 3”  éducation  des  vers  à soie  proprement  dite;  4»  récolte 
ét  préparation  de  la  soie  ; 5*  culture.du  mûrier  e’t  emploi  de  ses 
feuilles.  .. 

lo  Disposition  générale  du  local.  Les  magnaneries,  en  géné-r 
ral,  comprennent  les  bâtiments  qui  les  constituent  et  le  mo- 
bilier qui  doit  en 'faire  partie.  Leur  uéce^té,  en  tout,  pays, *•  ' 
résulte  de  la  manié  le  même  dont  ieS  vers  à soie  accomplis-  . 
sènt  les  fonctions  de  la  vie  et  développent  leur  activité  pro- 
ductive. Quoique  le  ver  à soie,  la  cheniUc  du  mâriei;. 
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file  80&  cocon  , sur  le  imirier  lui  - même  j ■ 11  faut  bien  ' se 
garder  de  croirè  que  dans  l’élat  sauvage  cette  - chenille  pro-' 
.duise*  une  soie  aussi  belle,  aussi  fine,  aussi  abondante  que  celle 
qu’elle  élabore  dans  l’état  de  domesticité.-  Il  en  est  de  cet  in- 
secte comme  de  ces  animaux  domestiques  qui , • primitivement 
enlevés  à l’ç.tat  sauvage  J*ont  plus  ou  moins  gagné  en  qualités 
utiles  par  l’effçt  et  les  sqins  de  la  domesticité.  Mais  quoique  de- 
puis plusieurs  milliers  de  siècles  les  habitants  de  la  Ciiine  et 
du  Japon  l’élèvent  dans  l’intérieur  de  leurs  habitations , c’eSt 
en  Europe,  et  même  en  Italie,  quô  les  nittgnqneries , bâti- 
ments affectés  aux  vers  à soie,  sont  le  plus  indispensables  aussi 
bien  contre  le  froid  que  contre  les  chaleurs  trop  vives. 

Pour  atteindre. le  but  de  l’ppération,  c’est-à-dire  une  récolte 
abondante  de  sole  » ces  constructions  doivent  être  vastes parce  ' 
que,  pour  une  éducation  de  20  onc.  (640  gn)  de  graine,  il  s’agit 
de  donner  un  abri  à -7  on  800,000  vers,  qiii,  presque  impercepti- 
bles au  moment  de  leur  naissance,  aariveront  dès  leur  cinquième 
âge  à plus  de  3 pouces  (97“»“)  de  longueur  et  auront  un  poids 
total  de  3,000  à 3,500  kilog.;  parce  qu’encore  elles  doivent  re- 
cevoir pendant  le  cours  de  l’éducation  le  dépôt  de  20,000  kilog. 
de  feuilles  de  mûrier  dont  les  5/6  y seront  apportés  et  consom- 
més pendant  les  7 à 8 jours  que  durera- ce  même  cinquième 
âge.  Elles  doivent  être  aéiécs  et  salubres,  parce  que  ce  serait 
compromettre  é*idemmént,le  sort  de  l’éducation  entière  que 
de  ne  donûer  à respirer  à 7 ou  800,000  insectes  qu’un  air  vicié. 
EiiQn  ,■  elles  doivent  offrir  la  possibilité  d’y  maintenir  la  tem- 
.pérature  à un  point  donnc_.et  connu , nécessaire  au  ver  à soie. 
Cette  température  , quelle  que  soit  celle  qui  règne  extérieure- 
ment, doit  éti'e  maintenue  dans  l’intérieur  de  l’atelier,  de. 24  à 
28*  pour  les  cinq. premiers  jours,  et  ensuite  à 20“  pendant  le 
restant  de  l’éducation  au  tbermotnètre  de  Réaumut.  C’est  le 
problème  que,  dans  ces  derniers  temps,  MM.  lyAi  cet  et  Camille 
Beauvais  ont  résolu,  en  produisant  à volonté,  au  inoyén  de  ca- 
lorifères, et  de  ventilateurs,  et  l’air  froid  et  l'air  chaud,  suivant 
.le  besoin,- dans  l’intérieur  dés  magnaneries.  • ' 

Les  bâtiments  consacrés  à une  magnanerie  doivent.  Je  plfcs 
possible,  être  établis  dans  une  localité  aérée,  loin  des  lieux  m^ 
rét^geax  et  humides  et  où  l’atmospbère  serait  épaisse  et  se  re- 
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DoavelleriLit  difficilemeot  ; ils  ne  doivent  point  êtire  ti^  ejcv 
posés  , au  .soleil  du  midi  ; les  fenêtres , si  l’on  peut , regarderont 
le  levant  et  le  couchant.  Une  éminence,  un  plateau  élevél  sont, 
les  emplacements  les  plus  favorables  ; mais  il  faut  dire  que  de»- 
puis  lés  perfectionnements  moderne^  il  est  devenu  possible  de 
remédier  aux  inconvénients  des.  positions  désavantageuses  qui 
ne.  sont  pas  tout-à-fait  mauvaises.  Les.  dimensions  de  ce^  bâtU 
ments  doivent  être  en  raison  de  la  force  de  l’éducation  projetée. 
Si  l’on  se  bornait  à ô onces  (152  gr.)  de  graines,  il  est  évident 
qu’il  faïudrait  un  espace  beaucoup  moins  étendu  que  si  l’édu- 
cation était  de  20  onces  (64o  gr.)  Cependant,  le  produit,  des 
magnaneries  n’est  pas  toujours  en  raison  de  la'  quantité  de 
„ graines  que  l’on  fait  éclore.  Une  éducation  de  ,5  onces  (152  gr.) 
rapporté  plus,  proportionnellement,  qu’une  de  20,  parce  qiie 
les  soins  portés  aux  vers  à soie  sont  d’autant  plus  fructueux 
. qu’ils  Sont  moins  divisés.  On. compte  dans  l'  once  (30  gr.)’da 
graine,  environ  42,000 œufs;  si  tous  arrivaient  à bien,. ils  au- 
raient besoin , parvenus  à leur  dernier  âge,  d’uite  snperfii^e 
, d’environ  300  pi.  car.  (31~ca.)  c’est-à-dire  que  les  claies  sur  les- 
quelles les  vers  sont  placés  doivent  Oifnr  ; à cette  époqué^  cette 
superficie  pour  chaque  oiice.  Voilà  le  point  de  dépurt  pour  fixer 
l’étendue  du  bâtiment,  Si  l’atelier  principal , la  pièce- où  sont 
établis  les  vers  à leur  dernier  âge , est  plus  ou  nioins  élérc,  et 
propre  ainsi  à recevoir  un  plus  on  moins  grand  nombre  dé  ràligs 
de  claies  suffisamment  espacés,  il  est  sensible  qu’il  faudra  des 
bâtiments  plus  ou  moins, étendus." Unê  cdnstrucüonde,82  pieds 
(0”00)  de  longueur  et  de  32  pieds  (ONK))  de  largeur.,  mesurés 
extérieurement,  suffira  pour  20  et  même  pour  24  pneesde  grù- 
nesÿ à raison  du  déficit  habituel.  ^ - 

Le  rez-de  chaussée,  du  moins  pour  la  majeure  partie ^ sua. 
consacré  au  magasin,  au  dépôt  des  feuilles.  Dans  le  cinquième 
âge,,  il  en  faudra  jusqu’à  4 et  6,000  livres  (2  à- 3,000  iilog.) 
pesant  par  jour  pour  20  onces , et  si  le  temps  menace  il 
pourra  y en  avoir  3 à 10  milliers  (4  à 5,000  kilc^.)  d’accmnulés. 
-£es  feüilles  ne  devant  point  être  entassées  parée  qu’elLea 
lli-menteraient oh  sent  qu’il  faut  de  l’espace  pOUr  assurer 
leur  conservation.  Le  rez  - de  - chaussée  sera  tenu  propre 
pour,  que  la  terre  ne  se  mêle  pas  aux  feuiUes  et  ne  les  détériore 
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pas-,  le  sokil  y pénétrera  le  moins  possible  pour  que  les  feuilles  ' 
ne  s’y  sèchent  pas  trop  Vite  et  soient  au  contraire  maintenues  fraî- 
ches,'sans  humidité.  Les  murs  du  bAtiinent  auront  2 pii(65'c.) 
d’épaisseur  pour  que,  surtout  au  premier  étage,  la  température 
intérieure  soit  moins  dépendante  des"  variations  de  l’extéiieur. 
C’est  dans  ce  rez-de  chaussée  que  M.  D’Arcet  établit  .son 'grand 
poêle  ou  calorifère,  qui  par  des  conduits  et  des  bouches  conve.* 
nahlemcnt  dirigés  et  espacés,'  porte  la  chaleur  dans  les  ateliers 
.qui  occupent  le  prornier  étage  ; c’est  aussi  là  qu’il  place  le  priu- 
eipe  d’un  réfi  igérai.it  ou  ventilateur,  qui  a pour  objet  de  rafraî- 
chir ou  renouveler  l’air  dans  ce  même  preinier  étage.Le  magasin 
aura  12  pf.  (0"'00^  au  moins  de  hauteur  sons  les  soliveaux,  et  il 
pourra  servir,  après  l’éducation  des  vers,  à loger  des  récoltes  ft 
des.foHrmges.  A l’iine-des  extrémités  du  rez-de-chaussée , on 
pourra  disposer  le  local  du  magnanier , et  meme  il  sera  bien  de 
placer  l’étuye  (c’est  le  local  où  l’on  fait  éclore  les  graines)  dans 
cette,  mêmé  jsartie  des  bâtiments  et  dans  un  entresol,  aQn  de 
laisser  le  premier  étage  entièrement  libre  pour  les  vers. 

C’çst  à ce  premier  étage  qu’on  donne  le  nom  à' atelier-,  c’èstlâ 
partie  la  plus’ importante  de  la  magaanerie.  Si  aucune  division 
n’y  était  établie,  ce  serait  une'  salle  de  78  pieds  (25“,5)  de  lon- 
gueur sur  28  (9™ ,00)  de  largeur.;  mais  il  est  bon  dé  diviser  par 
une  cloiscm  cet  étage  en  deux  parties;  l’une  de  27  pieds  (8™, 75) 
dans  laquelle  les  vers  passeront  leurs  quatre  premiers  âges; 
l’autre  du  surplus,  ou  51  pt'f  16"', 56),  dans  laquelle  on  répar- 
tira les  2/3  de  la  totalité  au  commencement  du  cinquième. 
L’atelier,  ainsi'di visé  , devra  avoir  12  pieds  {S"", 97)  de  hauteur  ■ 
du  plancher  au  plafond:  dans  ce  cas,  8 fenêtres  seront  établies  • 
sur  chaque  face,  au  levant  et  au  couchant,  et  deux  ou  trois,  à 
chaque  extrémité,  midi  et  nord.  Là  où,  comme  l’a  fait  M.  D’Ar- 
cét  à Villemouble,  on  donnerait  à l’atelier  18  pieds  (0'“00)  de 
- hauteur,  il  faudrait  deux  rangs  de  fenêtres,  c’est-à-dire,  16  de 
chaque  tîoté,  8 inferieures,  8 supérieures.  Les' fenêtres  doi'vent 
être  garnies  de  croisées  vitri-cs,  et  des  toiles  peuvent  suppléer 
anx  Persiennes,  aux  jalousies  ou  contrevents  contre  l’ardeur  du 
soleil.  4 l’une  dès- extrémités  du  grand  atelier  et  au  milieu  de  la 
cTois^n  séparative  du  petit,  serait  un  espace  renfermé  d’environ  ” 
9 pi.  (0^00)'sur  tonte  face  et  communiquant  à l’une  et  à l’autre; 
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ce  cabinet  aurait,  au  plancher  inferieur,  une  trappe  douRantdanâ 
Je  magasin  aux  feuilles  : ce  serait  par  çett.e- trappe  qu’au  rripyen 
d’une  poulie  les  feuilles  arriveraient  aux  deux  ateliers,  et  que  la 
litière  des  vers  serait  descendue.'  ' • 

Une  construction  de  cette  nature  ne  formant  pas  200  ti  ,(900"') 
•de  maçonnerie  et  n’enti-aînant  aucun  luxe,  n’a  rien  d’extriaot- 
dinaire  su'rtout  hors  des -villes;  la  dépense  qu’elle  exigé  ne  dér 
passerait  pas  la  moitié  de.ee  que  coûteraient  les  constructions. 

' d’une  ferme  de  100  heclai-és,  et  elle  serait  susceptible  d’une  au- 
tre destination  pendant  9 à lOuuois  de  l’année.  Cependant  nous 
n’ei)  conseillons  pas -moins  aux  propriétaires  qui- possèdent . 
d’anciens  bâtiments , de  s’en  servir  en  les  disposant.de  manière 
à ce  qu’ils  présentant  élévation,  salubrité,  circulation  et  renou- 
Véllenient  facile  de  l’air.  • . ‘ . 

Le  mobilier  néce^ire  à une  magnan,erie  n’est  pas  considéra- 
ble. Nous  ne  parlerons  pas.  dés  couteaux  pour  couper.  Ips  feuil-* 
les  pour  le  premier  âge,  des  balais  légers  ^ur'riettayçr  les 
claies,  des  paniers  pour  transporter  les  feuilles  et  la  litière,  des 
quiiiquets  pour  l’éclairage,  des  échelles  simples  et  doubles,  etc-; 
mais  nous  fixerons  l’attendon  sur  d'autres  objets  ayant  une 
destination  spéciale  ou  importante  pdur  les 'magnanèrieSi  Ce 
sont  les  boîtes  à faire  éclore  les  œufs;  les. claies,  lés' thermomè- 
tres, baroiuètres  et  jiygromètres  ; les  petites  tables  de  tfansr 
port^^les  petits  fagqts  ou  fascines  destinés  à la  montée  des  vers  j 
les.chevalets  pour  la  ponte  des  œufs.-  . ' . 

Les  boîtes  A faii%  éclore  les  œufs  doivent  être  eU  bois  très 
milice^  ôu  en  carton,  et  avoir  nii  rebord  très  peu  élevé  5 on  yr 
dépose  les  œufs  .de  manière  à eéque  chaque  once  y occupe  en-^. 
vironSO  po.‘ca.  -(0“',38).  Lorsque  réclosiou  va  se  faire,  pu  cou- 
vre ces  œufs,  que  l’on  a remués  plus  d’une  fois  avec  une  cuiller 
•pour  les  faire  ’paitièiper  également  à la  chaleur  qTi’on  leiir  pro- 
cure, d’une  feuille  de  papier  percée  de  quantité  de  petits  trous,’ 
et  sur  laquelle  on  place  de  jeunes  rameaux  de  mûrier -dont  les 
feuilles  sontâ  peine  développées.  Lcs.vers,dès  qu’ils  sont  éclos, 
attirés  par  les  feuilles,  s’y  portent  en  traversant  le  papier,  et 
c’est  alors  qu’on  les  transporte  sur  les  claies.  ;.  . - 

C’est  sur  les  claies  que  les  vers  doivent  prendre  leur  nourri* 
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ture  et  atteindre  leur  entier  développement;  il  est  essentiel 

qu’elles  soient  convenablement  étahlies  et  disposées. 

Ces  claies  seront  composées  d’abord  d’un  châssis  en  bois  léger 

de  36  pouces  {0"’975;  de  largeur  sur  une  longueur  iadéteriiiî- 

née,  mais  qu’il  est  bon  de  rendre  uniforme,  ’ par  exemple 

de  40  pouces  (l^OS)  ; ce  châssis  aura  un  rebord  vertical  de' 

3 pouces  lr2  (O"’, 82)  de  hauteur,  et  un  autre  horizontal  intérieur 

de  I ponce  de  longueur  environ.  ‘ 

. . . , . . 1 bi'  q 

Lu  tissu  a jour  en  osier  ou  en  dois  mince,  ou  meme  en  jonc 

solide,  est  fabrique  suivant  le  châssis  et  s’ ÿ introduit  ; il  est 

juaini.enu  par  le  rebord  horizontal.  Les  claies  étant  à jour,  idc- 

■ r ^ ' ' ' ' k • r ' 'il 

inenrent  en  contact  avec  1 air  extérieur,  et  ainsi  les  vers  sont 

suflisamment  aérés  ; cependant,  comme  ils  pourraient  couler, 

, . , . . . L ■..  <!  1.  ■ Mil 

entre  les  vides,  on  couvre  les  claies  de  papier  qui  peut  servi^ 

plusieurs  années.  ’ ^ , 

I)(!s  montants  en  hois,  de  4 po.  {108"*"')  d’équarrissage,  pren- 
nent du  sol  aux  solives  supéi  ieures  • des  j tasseaux  y sont  fixesÇ^ 
sur  le  côté  dé  20  pouces  en  20  pouces  (0™,l08)  ; les  châssis  con- 

, , . ‘ ,1  ' b’.)  I i • -;-iu  .1) 

tenant  les  claies  sont  poses  sur  ces  tasseaux..  Ainsi , en, 
supposant  12  pieds  (S"", 9)  d’élévation  à l’atelier,  ^on  peut  fixer  a 
chaque  montant  sept  tasseaux,  et  ainsi  établir  sept  étages  dé^ 
claies;  les  montants  seront  placés  en  ligne  suivant  le  sens  delà 
largeur  du  bâtiment,  et  le  long  des  fenêtres  régnera  unjCpu-^ 
loir  libre  de  3 pieds  (0™,97)  de  large  ; un  autre  passage 
de  2 pieds  (O"", 65)  au  moins  sera  également  laissé  libre  au  mi- 
lieu des  rangs  de  claies.  Il  faut  en  avoir^de  rechange,  d.’qbord. 
pour  remplacer  celles  hors  d’état  de  servir,  mais  surtout  parce 
que  lorsqu’il  s’agit  d’enlever  la  litière  , il  suflira  pour  chaque, 
rang,  même  pour  chaque  pile,  d’enlever  une  claie  couverte  de_ 
vers  et  d’y  en  substituer  une  nouvelle,  pour,  de  ^planche  .en^ 
planche , déliter  , nettoyer  , changer  les  vers  avxc  Lien  plus  de, 
facilité.  . ...  •;  , „ 

Les  petites  tables  de  transport  sont  extrêineineot  utiles  ; elljes. 
sont  en  hois  1%'er,  munies  de  petits  rebords  .sur  trois  côté.s  seu-. 
leinent,  et  une  poignée  de  8 à lOjioiices  (ü™, 2 à (^"*,37), fixée 
sur  le  côté  opposé  à celui  qui  n’a  pas  de  rclioid  on  garnit 
une  de  ces  petites  tables  de  papier,  on  pose  des.'us  hs 
vers  que  l’on  veut  transporter,  et  ensuite  il  siiflit  de  faire 


vu. 
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couler  la  feuille  de  papier  sur  la  claie  pour  que  les  vers  se 
trouvent  replacés  sans  secousse.  IJes  filets  sont  nécessaires  pour 
opérer  avec  facilité  le  délitement  et  le  dédoubliinent.  Des 
tljermométres  sont  indispensables  dans  l’intérieiii' des  ateliers  j 
ii  est  utile  d’en  fixer  quelques  uns  en  debors,  aux  embrasures 
des  croisées  exposées  au  nord.  Il  est  bon  d’en  avoir  de  ceux 
connus  sous  le  nom  de  mnxima  et  minima,  qui  indiquent  le 
point  où  la  température  s’est  élevée  ou  est  dejcendue  pendant 
<^ue  l’on  a été  absent  de  l'atelier.  L’indication  fournie  par  l’hy- 
grpmètre  sert  à bien  régler  l'emploi  du  ventilateur. 

Les  fagots  ou  fascines  se  préparent  dés  la  lin  de  l’hiver  ; ils 
sont  faits  avec  déjà  firuyère,  du  genêt  ou  du  bouleau  ; ils  sont 
lebas^  jÇros  au  pluscominele  bras  dans  cette  pai  tie.  Ils 
être  de  7 à 8 pouces  (200  à 2IG""")  plus  longs  que  les 
claies  ne  sont  distantes  entre  elles;  et  lorsque  les  vers,  ayant 
leur  cinquième  âge,  veulent  faire  leur  montée,  on  place 
les  petits  fagots  sur  les  claies,  de  telle  torte  que  la  partie  sii- 
^ricure  se  ricourbe  et  fa.sse  bei  ceau  avec  le  rang  de  faj;ots 
i^’plus  voisin.  Les  vers  montent  et  se  partagent  les  espaces 
qui  se  trouvent  libres  entre  les  petites  branches  de  ces  fais- 
ceaux.' , ' 

'■'Le  papillon  de  la  chenille  du  mûrier  est  un  papillon  de  nuit; 
il  faut  lui  procurer  de  l’obscurité  pour  son  accouplement.  Ou 
lé  fait  avec  de  petites  boîtes  de  carton  percées  sur  les  côtés  et 
hautes  seulement  de  5 A G pouces  (130  A 157""“);  on  y dépose 
les  papillons,  et  oii  y applique  un  couvercle  quelconque. 

^ 'Enfin  le  chevalet  a pour  objet  de  préparer  un  lieu  convena- 
ble où  les  femelles  des  papillons,  fécondées,  pondent  les  œufs  ; il 
consiste  en  deux  tables  posées  eu  c/u-valit , couvertes  d’une 
étoffe  ou  d’un  linge  tendus,  sur  lesquels  on  place  les  femelles. 
L’étoffe  Se  détache  ensuite,  se  roule  , et  on  n’enlève  les  vers 
que  le  mpis  d’avril  suivant.  M.  Loiseleur  Desloncbamps  a sub- 
stitué aux  bottes  A papillons  une  petite  armoire  garnie  d’une 
douzaine  de  tiroirs  dont  le  fond  est  tapissé  d'élolfe  ; il  dépose 
les  papillons  dans  les  tiroirs  , il  retire  les  mâles  après  la  fécon- 
dation, et  laisse  les  femelles  qui  y fout  leur  ponte. 

Bodin, 


liés  ^ar 
doivent 
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2°  Disposition  particulière  des  appareils  de  ventilation  et  d'assain 
nissement.  L’édiicntion  des  versa  soie  offre  depuis  loog-leiups, 
pour  quelques  parties  de  la  France,  un  intérêt  pitissant;  cet  in- 
térêt s’est  accru  depuis  quelques  années  par  la  création  de  ma- 
gnaneries siir  des  points  où  les  vers  à soie  n’avaientpas  prospéré 
jusqu’alors,  et  les  efforts  tentés  par  le  gouvernement  et  lee 
particuliers  pour  procurer  une  grande  extension  à cette 
industrie  ont  déjà  produit  des  résultats  dont  l’iuiportaace 
s’accroît  chaque  jour.  ^ 

Long-temps  encore  peut-être  l’art  d’élever  les  i vers. . à soie 
serait  resté  dans  un  état  stationnaire,  malgré  les  préceptes  utiles 
que  l'on  devait  à quelques  agi  onoines  distingués  dont  les  vuea 
s’étaient  particulirrement  tournées  vers  ce  but,  si  M.  D’Arcet 
n’eût  fait  aux  magnaneries  les  applications  de  bons  principes  dô 
Yent  latiox  qui  ont  immédialeuieut  d<'terminé  des  change- 
ments iinnicnses  dans  rédiicalion  des  versa  soie.  Ou  ne  doit 
pas  être  peu  sur|u  is  de  voir  que  l’oii  n’eût  jusqu’ici  cherché 
aucun  moyen  elficace  et  d’une  action  toujours  assurée  pûur 
prociireraux  vers  un  air  salubre,  et  que  la  seule  application.xl«t 
sciences.que  l’on  eût  fait  à ce  genie  d’i'idustiie  était  l’emploi 
de  <|iie1ques  fumigations  <le  chlore  dont  l’acliau  est  pèhl.  élrt 
plus  nuisible  qn’uiiié.  Ce  fait  prouve,  comme  une  iiudiitiide 
d'autres  que  l’on  peut  citer,  quelle  iriflueiice  les  coonaâssances 
chimiques  exercent  sur  toutes  les  industries,  et  quel  parti’ on 
peut  tirer  de  leur  application  faite  avec  disCeiitfeiiieint.  , - 'i.  I 

Nous  nous  bornerons  ici  à décrire  les  inognaneries.  silmt 
bres  construites  nir  les  plans  de  M.  D’Arcet,  dgnt  l’uspgo ae  lée 
pand  chaque  jVtur  de  plus  eu  plus.  " 'I  '»  iiijt  f.n 

La  réunion  "dans  un  espace  plus  ou  moins 'éirconscritid’use 
grande  quantité  d’animaux,  des  exeréments .qui'. lenipiovieof 
nçnt,  de  feuilles  de  végétaux,  etc.,  ont  dû  rapidement  vicier  l’ait 
qui  s’y  trouve  renfermé,  et  il  est  surprenant  qiied’oii  n’ait  pas 
plus  tôt  fuit  attention  à l’inHuenee  qu’une  semblable  atmospliènc 
peut  exercer  sur  la  s.inté  des  individus  qui  s’y  trouvent  accu- 
mulés ; une  bonne  ventilation  est  donc  indispensable  pour 
maintenir  la  salubrité  dans  une  magnanerie.  Mais  son  action 
pourrait  devenir  non  seulement  inutile,  mais  même  nuisible  , 
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si  elle  n’était  en  même  temps  dirigée  de  telle  sorte  que  la  tempé- 
trire  se  maintint  à un  degré  convenable  : le  problème  à résou- 
dre se  complique  donc  d’un  assez  grand  nombre  d’éléments  ; 
M.  D’Arcet  les  a tous  pris  en  considération,  et  l’appareil  établi 
sur  ses  dessins  permet  de  fournir  à volonté  la  masse  d’air  frais 
ou  élevé  à une  température  plus  ou  moindre,  avec  une  parfaite 
régularité. 

^ Le  rez-de- chaussée  est  divisé  dans  sa  longueur  par  des  piliers 
qui  supportent  le  plancher  du  premier  étage  ; vers  l’une  des 
extrémités  se  trouve  une  cloison  servant  à séparer  un  espace 
foriiiant  la  chambre  à air  chaud  et  frais,  et  dans  laquelle  se 
trouve  placé  un  calorifère  dont  le  tuyau  se  rend  dans  la  che- 
minée générale.  C'est  dans  cette  partie  que  l’air  se  trouve 
échauffé  ou  refroidi , et  que  l’on  règle  la  ventilation  ; tout  le 
reste  de  l’atelier  est  destiné  à la  dessiccation  des  feuilles  qui 
seraient  récoltées  humides,  et  à filer  les  cocons  par  le  procédé 
de  tiensaid , à la  fin  de  l’éducalioii. 

ivAvt  premier  étage  se  trouve  l'atelier  pour  l’éducation  des 
vers  à soie,  dans^'lequcl , au-dessus  des  chambres  à échaulfer 
ou'refroidir  l’air,  vont  établies  quatre  gaîiies  en  bois  destinées 
à 'distribuer  l’aifi  dans  la  magnanerie.  Les  claies  sur  lesquelles 
oniééève  les  vers  à soie  sont  également  distribuées  dans  toute 
l’étendue  de  cet  atelier^  que  coupe  en  deux  parties  égales  une 
cloima  en  boisv  ,,ji. 

Lorsqu’on. in’ai  besoin  que  d’mie  partie  de  la  salle,  on  peut 
faiileiueut  la  diviser  en  deux  au  moyen  d’une  forte  toile  cou- 
•vTi'te  de>papier  gris  ides‘  deux  côtés,  et  bouclier  baut  et  bas  les 
trous  inégaux  qui  se  trouvent  à la  gauche  de  ce  rideau.  Ou  ob- 
ikut  niiisi  uucube  d’une  dimension  voulue  ; le  seul  soin  à pren- 
dre, est  de  bouclier  et  d’ouvrir  les  trous  destinés  au  passage  de 
l’air.-  'I  U • ; ! . 

f Des  thenhomètres  étant  attachés  au  long  des  carreaux  des 
deux  portes  vitrées  de  la  chambre  à air,  et  ayant  placé  à 
au-dessus  du  plancher  bas  deux  autres  tlicrmoniètres  et  deux 
hygromètres , on  chauffe  le  calorifère,  ou  l’on  refroidit  l’air  par 
le  moyen  de  la  glace  ou  par  l’évajioration  de  l’eau  , et  on 
donne  par  le  moyen  du  ventilateur  un  coiuant  d’air  appro- 
prié. 
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Au  moyen  de  ces  diverses  dispositions  {[énérales,  il  seratmi- 
jours  facile,  avec  un  peu  de  soin  et  d’habitude,  de  réj'ulariser  la 
température  et  le  degré  d’hygrométrie  cité  dans  toute  la  iiiagiia- 
nerie , et  de  placer  ainsi  les  vers  dans  les  conditions  les  plus  fa- 
vorables que  réaliserait  l’atmosphère  même  dans  un  climat  tem- 
péré, le  degré  d’hygrométrie  sera  même  plus  constant. 


Fig.  96. 


£ 


Fig.  96.  3,  3.  Chambre  à air  chaud  ou  froid  au  rez-de- 
chaussée  ; 2, 2,  2 cloison  séparant  cette  espace  du  reste  du 
bâtiment  ; 4 calorifère  ; ô tuyau  du  calorifère  qui  se  rend  dans 
la  cheminée  générale  €.  ..  , ,, 


Digitized  by  Google 


454  MAGNANERIE. 

Nous  ayons  cru  inutile,  dans  ces  diverses  figures,  de  repré- 
senter la  totalité  de  la  magnanerie  ; nous  avons  préféré  donner 
les  détails  snflisants  de  chacune  des  parties,  et  comnie  toutes  ont 
reçu  .la  iiréinc  légi  nde,  les  inêines  lettres  ou  les  mêmes  cliiffrcs 
indiquent  des  objets  semblables. 

Les  personnes  qui  auraient  à construire  une  magnanerie  de- 
vraient toujours , à moins  d’impossibilité , recourir  au  mémoirè 
original  de  M.  D’Aicet. 


F/g.  97, 


Fig.  97.  Plan  de  l’atelier  : à la  hauteur  du  premier  étage  ; 5 
tuyau  du  calorifère , 6 clieminée  générale  , 8 claies  pour  les 
vers  à ioie,  15  ouvertures  pour  la  ventilation,  P escalier,  7.  7 
'gaines  pour  l'ibtrodUction  de  l’air  dans  la  magnanerie  ; che- 
minée générale. 
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Fig.  98.  Elévation  de  la  cliambre  à air  : 10,  porte  du  foyer  et 
du  cendrier  du  calorifère;  11,  porte  pour  le  nettoyage  des 
F/ÿ’.  98.  tuyaux  et 

servant 
aussi  à pla- 
cer sur  le 
calorifère, 
une  caisse 
en  zinc  ou 
en  cuivre 

remplie  d’eau  ou  de  glace. 

12.  Ouvertures  garnies  de  portes  à coulisses  en  bois  pour 
riiUioüiiction  de  l’air  destiné  à la  ventilation. 

13.  Portes  pour  introduire  dans  la  cliambre  à air  des  caisses 
remplies  diaii,  pour  amener  l’air  au  degré  d’hygroinétricité 
voulu  , ou  garnies  de  glace  pour  refroidir  l'air  extérieur 
trop  chaud , ou  abaisser  la  température  de  celui  qui  provient 
du  calorifère  trop  activé. 

14.  Gaines  en  bois  fixées  horizontalement  sons  le  plaUcber  du 
premier  étage,  prenant  l air  au  degré  convenable  de  remqré- 
ratnre  et  d'humiditc  dans  la  chambre  à air  3 peur  riutredaire 
dans  la  magnanerie. 

15.  Coupe  des  ouvertures  par  lesquelles  le  eoaraat  d’sBf  passe 

des  gaines  en  bois  14  dans  la  magnanerie.  ' ' ' 

16.  Plancher  séparant  le  rcz-de  chaussée  de  la  magnanerie. 

Fig.  99.  Coupe  verticale  de  la  eliambre  à air  3. 

4.  Tuyau  du  calorifère,  doublement  coudé  à droite 

et  à gau- 
che, pour 
le  plus 
grand  é- 
chaufiem.' 
de  l’air  ; 
tuyau 


^ .3,^  ce 

s’élève  à quelques  mètres  dans  la  clicininée  Igénérale  , pour 
produire  l’appel  destiné  à déterminer  la  ventilation  qtte  l’on 
peut  régler  par  le  moyen  d’une  clef. 

17.  Tables  sur  lesqu.elles  on  pose  les  causé»  en  en 
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cuivre,  occupant  la  moitié  de  la  largeur  de  la  chambre  à air, 
et  remiilies  d’eau  chaude  ou  de  glace  selon  le  besoin. 

18.  Caisses  en  zinc  ou  en  cuivre. 

Il  existe,  dans  la  cloison  qui  forme  la  partie  antérieure  de  la 
chambre  à air  une  porte  devant  chaque  caisse,  et,  entre  les 
pieds  des  tables , des  ouvertures  laissant  pénétrer  dans  la 
chambre  la  quantité  nécessaire  d’air  extérieur. 

Fig.  100.  F.  100. Coupe 

longitudinale 
de  la  magnane- 
rie. 

2.  Cloison  sé- 
parant la  capa- 
cité 3 de  l’ate- 
lier M dans 
toute  la  lon- 
gueur dii  bâti- 
ment; 4,  massif 
du  calorifère  ; 
5 , tuyau  du 
calorifère  ; 8 , 
claies  ou  filets 
sur  lesquels  on 
place  les  vers 
à soie;  12,  ou- 
verture en  cha- 
tière par  la- 
quelle l’air  ex- 
térieur entre 

dans  la  chambre  3 , en  passant  entre  les  montants  de  chaque 
table  : la  cloison  a huit  cliatières. 

13.  Porte  pour  le  service  de  la  caisse  en  cuivre  ou  en  zinc 
18  ; cette  caisse  peut  envelopper  le  tuyau  5,  de  trois  côtés,  ou 
eii  garnir  seulement  la  pai  tie  antérieure  ; il  y a quatre  portes 
à droite  et  à gauche  pour  le  service  des  huit  petites  caisses 
placées  sur  les  tables  17. 

14.  Orifice  d’üne'des  gaines  en  bois  prenant  l’air  dans  la 
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clianibre  3 et  le  conduisant  dans  le  système  général  de  ventila- 
tion. 

1.5.  Trous  inégaux  par  lesquels  l'air  destiné  à la  ventilation 
doit  passer  au-dessous  des  claies  8 dans  l’intérieur  de  la  ina- 
gnanerie.  . 

La  somme  des  ouvertures  de  ces  trous  inégaux  doit  être  pour 
chaque  cendrier  14,  à la  section  transversale  de  ce  cendrier, 
dans  le  rapport  de  b à 4. 

16.  Coupe  du  plancher  de  la  magnanerie. 

17.  Pied  d’une  des  tables  renfermées  dans  la  chambre  à air 
et  servant  à supporter  les  caisses  en  cuivre  ou  en  zinc  destinées 
ù recevoir  de  l’eau  ou  de  la  glace,  18. 

19.  Coupe  des  trous  inégaux  des  conduits  supérieurs  dispo- 
sés en  sens  inverse  de  ceux  des  gaines  inférieures  ; ils  condui- 
sent l’air  dans  des  tuyaux  en  bois  20,  et  de  là  dans  la  cheminée 
générale  21  par  l’ouverture  23 , ou  dans  le  tarare  22,  qui  le  re- 
foule dans  la  cheminée. 

20.  Coupe  longitudinale  des  quatre  conduits  en  bois  destinés 
à diriger  l'air  pris  dans  le  haut  de  la  magnanerie  vers  le 
tarare  22  et  la  grande  cheminée  23.  Ces  conduits  viennent  se 
réunir  près  du  tarare  22  en  un  seul  coffre  où  ce  tarare  prend 
l’air,  et  d'un  autre  coté  communiquant  directement  en  23  avec 
la  cheminée  : au  moyen  d’une  tirette  placée  entre  eux,  on  peut 
diriger  à volonté  l’air  dans  la  cheminée  ou  le  tarare  ; quand 
elle  est  fermée,  l’air  est  poussé  dans  la  cheminée  par  l’ouver- 
ture 24  , qui  cüinmunique  de  la  caisse  du  tarare  à la  grande 
cheminée. 

21.  Grande  cheminée. 

22.  Tarare  que  l’on  peut  faire  fonctionner  directement  ou 
au  moyen  d’une  courroie  s’enroulant  sur  une  poulie  à la  partie 
inférieure. 

23.  Communication  du  coffre  où  viennent  se  réunir  les 
quatre  conduits  20,  avec  la  grande  cheminée  ; la  section  ver- 
ticale de  ce  passage  doit  avoir,  ainsi  que  celle  du  coffre  en  bois 
qui  y aboutit , cinq  fois  la  surface  de  la  section  transversale 
d’un  des  conduits  20. 

24.  Conduit  par  lequel  l’air  vicié  dans  la  magnanerie  passe  du 
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tarare  dans  la  grande  cheminée  ^ il  doit  avoir  la  même  section 

que  la  fig  23. 

25.  Fourneau  d’appel  sj)écial  placé  au  dehors  du  bâtiment 
au  pied  de  la  grande  cheminée,  et  dont  le  tuyau  vient  se 
réunir  à celui  du  calorifère  : il  est  destiné,  comme  le  tarare,  à 
établir  la  ventilation  quand  l’air  extérieur  a la  température 
nécessaire  ou  quand  il  faut  le  refroidir  artificiellement. 

26.  Planchers  divisant  la  magnanerie  en  trois  étages,  et  sur 
lesquels  on  peut  circuler  autour  des  huit  piles  de  claies  pour  en 
faire  le  service. 

27.  Escaliers. 

L’emploi  de  la  glace  pour  refroidir  la  niasse  d’air  de  la  ma- 
gnanerie donnant  lieu  à une  dépense  assez  considérahle  dans 
certaines  localités  , M.  D’Arcet  a cherché  à y suppléer  en  appli- 
quant à ses  appareils  saluhres  le  rerroidissement  de  l’air  obtenu 
par  l’évaporation  de  l’eau,  et  ce  moyeu  est  d’autant  plus  avan- 
tageux qu’il  suffit  d’abaisser  de  quelques  degrés  seulement  la 
température  de  l’air,  et  uniquement  pendant  la  journée. 

Il  suflit,  pour  l’application  de  ce  moyen,  de  placer  des  linges 
mouillés  sur  des  cercles  tendus  dans  la  chambre  à air,  quand 
il  n’y  a pas  de  caves  sous  le  bâtiment  ; mais,  s'il  y existe  des 
caves,  on  doit  faire  parcourir  à l’air  le  plus  d’espace  possible 
avant  de  l’introduire  dans  les  gaines  ; en  arrosant  le  sol  des 
caves  avec  de  l’eau,  ou  en  y plaçant  des  toiles  mouillées,  on  par- 
vient facilement  au  but  proposé.  Ce  moyen  a été  employé  avec 
avantage  à la  magnanerie  du  château  de  Neuilly.  On  pourrait 
auss» faire  construire  tout  le  long  de  la  façade  extérieure  du  bâ- 
timent un  canal  souterrain  dans  lequel  on  ferait  passer  l’air 
ventilateur  avec  de  l’eau. 

On  peut,  au  moyen  de  tirettes , obtenir  ainsi  dans  la  magna- 
nerie des  courants  d’air  à une  température  voulue. 

L’indispensable  nécessité  de  renouveler  d’une  manière  régu- 
lière l’air  des  ateliers  oblige  à se  servir,  quand  le  fourneau 
d’appel  ne  fonctionne  pas  , d’un  ventilateur  ou  tarare.  Les 
appareils  de  ce  genre  étaient  loin  de  remplir  complètement  le 
but  qu’on  avait  en  vue  d’atteindre  , M.  Combes  vient  d’y  ap- 
porter des  modiâcations  dont  l’importance  est  trop  grande  pour 
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les  magnaneries  pour  que  uous  n’eu  parlions  pas  dans  cet 
article. 

Partant  de  ce  principe  , que  pour  qu’un  tarare  fonctionne 
avaiitigeuseinent  il  faut  que  l'air  enlevé  à l’appareil  ventilateur 
soit  rejeté  au  dehors  avec  une  vitesse  nulle  ou  la  plus  faible 
poisihle,  ce  que  les  tarares  ordinaires  sont  loin  de  réaliser,  puis- 
que liabituelleinent  ils  agissent  comme  des  machines  soufflan- 
tes, en  projeiant  l’air  dans  l’atmosphère  avec  une  vitesse  d’au- 
tant plus  grande  qu’on  a besoin  d’une  ventilation  plus  active 
et  qu’on  les  fait  tourner  plus  rapideinint.  Il  en  résulte  que  le 
travail  moteur  nécessaire  pour  mettre  un  tarare  en  mouvement 
croît  comme  le  cube  du  volume  d’air  extrait,  dans  l'unité  de 
temps,  indépendamment  du  travail  absorbé  par  les  frottements, 
les  variations  brusques  de  vitesse  de  l’air,  et  d’autres  causes  de 
résistance  qui  tiennent  à la  force  de  l’appareil.  Pour  réaliser  les 
données  qu’il  avait  posées,  M.  Combes  fait  remarque(4|u’il  suffit 
de  laisser  le  tarare  entièrement  découvert  à sa  circonférence,  et 
de  donner  aux  ailes  mobiles  fixées  à l’axe  la  forme  de  surfaces 
cylindriques  dont  les  génératrices  soient  parallèles  à l’axe  du 
tarare,  et  dont  la  base  fait  un  arc  de  cercle  tangent  à la  circon- 
férence décrite  par  l’extrémité  de  l’aile,  dans  son  mouvement  de 
rotation  autour  de  l’axe. 

En  imprimant  aux  ailes  d’un  semblable  tarare  un  mouvement 
de  rotation  en  sens  inverse  de  celui  de  la  courbure  des  ailes , 
l’air  aspiré  par  l’ouverture  centrale  et  rejeté  à la  circonférence 
par  l’action  de  la  force  centrifuge , coulera  sur  les  ailes  courbes, 
et  s’échappera  à leur  extrémité  avec  une  vitesse  relative,  dirigée 
en  sens  contraire  de  la  vitesse  de  l’aile  et  de  la  vitesse  relative 
de  l’air  à sa  sortie  ; et  si  les  vitesses  étaient  égales , la  vitesse 
absolue  serait  nulle;  dans  tous  les  cas  elle  serait  moindre  que 
la  vitesse  de  l’extrémité  des  ailes. 
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tarare  (fii».  101  et  102)  réalise  à peu  près  les  conditions 
posées  , et  permet  de  ventiler  un 
espace  donné  avec  la  plus  petite 
quantité  possible  de  force  mo- 
trice. Fig.  101,  section  de  l’ap- 
pareil par  un  plan  perpendicu- 
laire à l’axe  de  rotation  ; fig.  102, 
section  par  un  plan  suivant 
l’axe. 

AA,  axe  du  ventilateur  j il  est 
en  fer  forgé  de  27  à 30  milli- 
mètres de  diamètre,  et  peut  être 
placé  verticalement  ou  horizon- 
talement; CG,  plaque  de  bois 
circulaire  ou  carrée,  posée  dans 
un  plan  perpendiculaire  à l’axe 
delà  machine,  et  percée  d’une 
ouverture  circulaire  dont  le  cen- 
tre est  sur  l’axe,  et  dont  le  rayon 


évasé  , servant  de  communication  entre  le  tarare  et  1 espace  à 


Fig.  102. 


ventiler , ou  les 
conduits  qui  y pé- 
nètrent; DD,  dis- 
que circulaire  en 
bois  cerclé  eu  fer 
mince.  Il  est  fixé 
invariablement  à 
l’axe  AA  et  aux 
ailes  courbes  ; il 
déborde  de  2 à 3 
centimètres  l’exté- 
rieur du' tarare. 

Les  ailes  cour- 
bes, au  nombre  de 
12  , sont  en  tôle  , 
de  2 millimètres  au 
plus  , et  fixées  au 
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disque  DD;  leur  hauteur  n’est  pas  uniforme;  la  face  interne  du 
disque  DD  est  infléchie. 

L’axe  hoi'izonial  AA  repose  sur  une  traverse  horizontale  V, 
aniineie  pour  ne;  pas  gêner  l’entrée  de  l’air  ; elle  peut  être  sou- 
tenue an  milieu  par  une  traverse  verticale,  appuyée  sur  le  bord 
iuiërieur  dei’^çiuverture  circulaire. 

SS,  deux  feuilles  de  tôle  mince  , fixées  sur  la  traverse  T,  cou- 
pées de  fhanière  à se  trouver  très  près  des  tranches  intérieures 
des  ailes  , de  la  face  interne  du  disque  DD,  et  de  la  surface 
cylindrique  de  l’axe  AA;  elles  sont  destinées  à empêcher  le 
mouvement  giratoire  de  l’air,  et  à l’obliger  de  pénétrer  dans  les 
canaux  mobiles  formés  par  les  ailes  courbes,  avec  une  vitesse 
absolue , dirigée  dans  le  sens  des  rayons  du  ventilateur,  et  ne 
doivent  frotter  contre  auenue  des  parties  mobiles  de  la  nia- 
chinf;,  mais  s’en  approcher  le  plus  possible.  L’autre  exti'émité 
de  l'axe  AA  porte  sur  un  mur;  V,  vis  tournant  dans  un  écrou 
lixy  , terminée  par  une  pointe  correspondante  au  centre  de  l’axe. 

P,  poulie  pour  la  transmission  du  mouvement. 

Un  ventilateur  dont  les  ailes  ont  0 "',348  de  longueur, 0 "‘,224 
à l’extrémité,  et  O"",!»  à l’origine;  l’un  des  orifices  d’é- 
coulement ayant  0,01 1648  niètres  carrés,  la  surface  des  12  ca- 
naux courbes  = 0,1397  centimètres  cubes  , la  vitesse  absolue 
de  l’air  sortant  pourra  être  égale  à 36/100.  Elle  pourrait  être 
encore  réduite  en  multipliant  le  nombre  des  ailes,  mais  il 
faudrait  trop  rétrécir  les  orifices  d’écoulement , d’où  il  résul- 
terait qu’il  faudrait  donner  plus  de  vitesse  au  ventilateur  pour 
extraire  la  même  quantité  d’air. 

Le  volume  d’air  débité  par  le  ventilateur  est  proportionnel  à 
la  vitesse  de  rotation  ; pour  extraire  un  mètre  cube  d’air  par 
seconde,  le  ventilateur  devja  faire  l'"“',9  par  seconde  , ou  114 
par  minute.  , , 

Pour  renouveler,  par  exemple,  complètement  toutes  les  deux 
heures  l’air  d’une  salle  de  2i  mètres  de  long , 9 de  large  et  6 de 
hauteur,  = 1296  mètres  cubes,  le  volume  de  l’air  par  seconde 
1296 

à extraire  =3  O'”- '“'‘•,72  , le  ventilateur  devra  faire 

1600 

82  tours  par  niinute , et , pour  ne  pas  tomber  dans  l’erreur,  il 
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r.iudia  dans  la  pratique  ajouter  de  1/5  oit  1/4  à la  vitesse 

talnilée. 

On  peut  appliquer  le  ventilateur  contre  le  mur  extérieur  de 
la  salle  à ventiler , muni  d’une  ouverture  circulôtire  éj;ale  à l’ou- 
verture des  disques  CG,  le  renfermer  dans  unit  cabane  lé,;ère 
portant  deux  ouvertures  latérales,  longues  et  étroites  , placées 
en  face  des  côtés  du  ventilateur,  et  pouvant  être  fermées  à vo- 
lonté au  moyen  de  volets.  Le  tout  porterait  également  une  ou- 
verture longitudinale,  pouvant  se  fermer  et  s’ouvrir  , et  le  bas 
entièrement  couvert. 

Le  tarare  établi  sur  ce  principe  à la  magnanerie  des  Bergeries, 
cbez  M.  Camille  Beauvais,  a présenté  de  très  grands  avantages, 
et  remplace  un  tarare  ordinaire  auquel  on  avait  reconnu  beau- 
coup d’inconvénienis.  Pour  qu’il  produise  bien  son  action,  il 
faut  qu’il  rejette  l'air  dans  l'atmosplière  et  non  dans  la  che- 
minée. Cet  appareil  peut  être  mû  par  un  enfant  et  même  par  un 
chien  ; mais  M.  Combes  préféré  adopter  l’usage  d’un  poids  que 
l’on  remonte  de  temps  eu  temps,  dont  l'action  est  constante  et 
peut  être  réglée  à volonté  ; il  suffira  d’un  poids  de  200  kitog., 
descendant  i cent,  par  seconde  ou  9 mèti  es  par  1/4  d’heure,  et 
l’on  peut  presque  partout  adopter  cette  disposition:  ou  aurait 
alors  un  moufle  à 8 cordes,  dont  la  corde  s’enrouleiait  sut 
l’arbre  d’un  treud  de  O”, 24  de  diamètre.  G"*, 536  par  minute  ; 
l’axe  du  ventilateur  produira  17  tours,  44  ; on  adaptera  pour 
cela  un  treuil  avec  roue  d’engrenage  de  0",324  que  mènera  un 
pignon  de  O^.OSl  (12  et  4 pouces),  monté  sur  un  arbre  parallèle 
à celui  du  treuil  et  placé  sur  le  même  châssis  ; cet  arbre  ferait 
4 tours  pour  1 du  treuil.  La  poulie  fixée  sur  l'axe  du  ventila- 
teur ayant  0'",216  (8  pouces)  de  di  unètre,  la  roue  dévia  por- 
ter l™.  Pour  monter  le  treuil , il  faudra  enrouler  sur  le  treuil 
72  mètres  de  corde,  ce  qui  exigera  96  tours  qu’un  honiine 
peut  produire  en  2 minutes. 

Récemment,  M.  Combes  a' fait  voir  qu’en  se  servant  d’un 
chien  comme  moyen  moteur,  qu’avec  une  force  très  peu  consi- 
dérable , on  peut  renouveler  de  très  grandes  masses  d’air;  l’ou- 
verture du  ventilateur  étant  de  0“,60,  le  plus  grand  diamètre 
del’appareilde  1®,20,  les  ailes  0“,15  de  hauteur  à leur  origine,  à 
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0*,2i  à l’extrémité  la  plus  é1oif>,née  de  l’axe , la  vitesse  de  l’air  a 
été  mesurée  avec  l’anéinomèlre  de  l'auteur,  placé  dans  un  tuyau 
cylindrique  de  O”, 5,  adapte  à rouvertiii-e  centrale. 

Le  chien  produisant  3iH  tours  du  ventilateur  par  minute,  le 
volume  de  l’air  aspiré  était  de  20*",8'26  par  minute  et  sa  vitesse 
de  par  seconde;  le  chien  était  très  fatigué  après  1 h.  1/2; 

ordinairement  ces  animaux  fournissent  4 h.  de  travail. 

M.  Coinhes  pense  que  pour  un  appareil  mû  par  un  homme, 
il  faiidraiique  le  ventilatciirnefitque3à4tourspar  niinute;pap 
Tine  femme  ou  un  enfant  de  14  à 15  ans,  2 à 3 tours  , et  par  un 
chien,  la  roue  ayant  de  1“,5  à 1“,55  de  diamètre,  le  ventilateur 
fît  2 tours  pour  1 de  la  roue. 

On  voit  par  les  détails  dans  lesquels  nous  sommes  entré  com- 
bien l’éducation  des  vers  à soie  oil're  maintenant  de  circon- 
stances favorables;  l’impulsion  donnée  à cet  art  depuis  M.  d’Ai> 
cet  a fourni  les  moyens  d'établir  des  magnaneries  salubres, 
a produit  des  résultats  piesque  incalculables-,  de  toutes  parts  lep 
magnaneries  changent  de  face,  et  la  facilité  avec  laquelle  ou  peut 
maintenir  la  température  constante  daiis  les  ateliers  permet  de 
ae  livrera  l’éducation  des  vers  à soie  dans  toutes  les  localités, 
tandis  que  jusqu’ici  quelques  unes  seulement,  favorisées  par  un 
climat  particulier  , présentaient  des  conditions  favorables  à ce 
genre  d'industrie  ; les  changements  dans  la  température  mo- 
difiaient souvent  les  conditions  générales,  et  il  suffisait  d’une 
saison  mauvaise  pour  produire  les  plus  mauvais  résultats. 

Les  magnaneries  du  Midi  de  la  France  ont  compris  l’utilité 
du  nouveau  système,  et  déjà  un  grand  nombre  en  ont  fait 
l’application  , qui  a offert  de  grands  avantages  ; mais  là,  comme 
dans  beaucoup  d’autres  cas  analogues , des  fautes  ont  été  faites 
dans  quelques  constructions  , malgré  les  publications  faites  par 
M.  d’A  rcet  et  les  soins  apportés  par  le  gouvernement , pour  la 
propagation  de  ce  systètne,  des  esprits  superficiels  en  tireraient 
des  objections  contre  son  utilité  et  l'influence  qu’il  doit  exercer 
sur  l’industrie  sélil’ère;  beureuscinent  que  les  exemples  de 
réussite  , en  beaucoup  plus  grand  nombre  , suliisent  pom'  faire 
facilement  apprécier  la  valeur  de  ces  anoinalies. 

11.  GxULTUa  BS  CLACBRir. 
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Jiflucation  des  vers  à soie.  L’éducation  du  ver  à soie  pro- 
'prement  dite,  depuis  et  compris  son  éclosion,  jusqu’à  son 
retour  à l’état  d’œuf,  comprend  : 1»  la  préparation  de  la 
graine;  •2“  l’éclosion  des  œufs  ; 3°  les  soins  à donne^aux  vers 
pendant  les  divers  âges  ; 4’  la  montée^ des  vers  ; 5®  leurs  mala- 
dies; G®  le  dérainage  et  le  choix  des  cCcous  po^^t^  reproduc- 
tion ; les  soins  à donner  aux  papillons  jiisqq’A  l'accouple- 
ment, ponte  et  conservation  de  la  graine;  8®  la  destruction 
des  chrysalides  dans  les  cocons  destinés  à dévider  ; et  0®  le  dé- 
vidage de  la  soie.  < 

Pour  avoir  des  éducations  de  vers  à soie  qui  soient  produc- 
tives, il  faut  d'abord  se  procurer  de  bonne  graine,  et  celle 
qu’on  récolte  chez  soi  est  toujours  présumée  la  meilleure.  Les 
œufs  des  vers  à soie  restent  ordinairement  fixés  à l’étoffe  sur 
laquelle  les  papillons  femelles  les  ont  pondus.  Pour  les  en  déta- 
cher ( ce  qu’on  fait  vers  les  premiers  jours  d’avril  ) , il  faut  rou- 
ler cette  étoft’e  , la  plonger  dans  l’eau  tiède  à deux  ou  trois  re- 
prises, la  déiouler  ensuite,  la  tenir  tendue , et  passer  dessus  un 
râcloir  en  ivoire , en  os'  ou  en  fer  émaillé,  qui  détache  facile- 
ment les  œufs , après  la  dissolution  de  la  matière  glutineuse. 
Lorsque  les  œufs  sont  réunis,  on  les  met  dans  un  vase  d'eau 
également  tiède , on  les  remue  légèrement  pour  les  laver  et 
les  bien  séparer  entre  eux , on  jette  ceux  qui  surnagent , ou  dé- 
cante avec  précaution , on  les  verse  sur  un  tamis , on  les  y 
lave  de  nouveau , on  les  fait  sécher  sur  des  assiettes  inclinées. 
Quand  ils  sont  secs , on  les  met  à l’abri  de  l’air  extérieur , jus- 
qu’au moment  de  les  faire  écloi  e. 

Cette  éclosion,  pour  laquelle  il  suffit  d’une  chaleur  de  16  à 
18®  de  Iléaumur,  se  ferait  naturellement  au  retour  du  prin- 
temps, mais  elle  serait  lente,  successive,  et  il  importe  au  succès 
de  l’éducation  qu’elle  soit  prompte  et  simultanée,  comme  aussi 
qu’elle  n’ait  lieu  que  lorsqu’on  voit  les  premiers  bourgeons  du 
mûrier  grossir  et  près  de  se  développer , de  telle  sorte  que  les 
vers  arrivent  avec  la  feuille.  Dans  nos  climats , c’est  vers  la  mi- 
mai, et  comme  il  faut  environ  12  jours  pour  la  préparer,  c’est 
dans  les  huit  premiers  jours  de  mai  que  les  vers  doivent  être 
placés  dans  l’étuve.  Suivant  le  système  d’éducation  , le  tliermo- 
mètre  doit  marqtu-r  de  17  à 18°  de  chaleur.  On  les  remue  légè- 
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•rement  plusieurs  fois  par  jour  dans  la  boîte  qui  les  renferme  ; 
lorsque  le  moment  de  1 éclosion  arriv| , c’est-à-dire  le  septième 
jour,  le  thermomètre  marque  24®j  on  place  alors  sur  les  ceufe 
des  papiers  cribles  de  trous , et  sur  le  papier  quelques  rameaux 
de  mûrier , ayant  les  feuilles  les  plus  tendres  et  les  moins  déve- 
loppées. Les  vers , attirés  par  la  feuille , passent  à travers  le  pa- 
pier et  couvrent  entièrement  les  jeunes  rameaux,  ' 

Yoilà  l’osdf  devenu  ver.  Lorsque  le  ver  A sole  vient  d’éclore , 
il  à à peu  près  une  ligne  de  longueur;  il  est  d’une  couleur 
.brune  et  liérissé  de  poils  ; cette  couleur  s’éclaircit  à mesure  qu’il 
se  développe.  Il  esta  son  premier  âge.,  il  en  a cinq  à parcourir 
jusqu’au  moment  de  la  montée.;  on  le  transporte  alors  de  l’é^ 
tüve  dans  l’atelier.  Nous  allons  le  suivre  dans  le  coure  d’une 
éducation  hâtive  ; d’après  les  métliodes  de  M,  Cainille  IK'auvais 
et  les  procédés  de  ventilation  de  M,  p’Arcet..  . 

Le  premier  jour  du  premier  âge,  le  theimomètre  marque  2*4® 
et  l’hygromètre  de  70  à 85.  L’espâce  occupé  par  le  produit 
de  I once  (30'gr.)  do  graine,  environ  40,000  vers,  est  dq2  pî.ca. 
(0,21  m.  ca.jlls  consomment  dans  les  24  heures  uiie  li.  (500  gr.) 
de  feuilles  non  mondées , qui  leur  sont  distribuées  en  24  uepasi  • 
Pendant  les  trois  premiers  âges  , la  feuille  doit  être  coupée  très 
menue;  et,  au  lieu  de  la  distribuer.  A.  la  main,  il  y a une 
granthi  économie  de  temps  et  d’égalité  dans  la  répartition  en  se 
servant  d’un  tamis  ^ mailles  en  fil  de  fer  de  8 lignes  p 8""")  de 
côté.  L’hygromètée  est  exactement  ait  même  degré  pendant 
toute  l’éducation. 

Au  deuxième  jour,  le  thermomètre  est  à 23°.  2 livres 
(1,000  gr.j  de  feuilles  sont  .administrées  en  24  repas. 

Au  troisième  jour,  le  thermomètre  est  à 22“.  Il  faut  4 li.  (2  k.) 
de  feuilles  pour  24  repas.  On  procède  au  délitement  et  dé- 
doublement. Le  délitement  consiste  à enlever  la  litière  de  des-  ' 
•sous  les  vers  ; le  dédoublement , à les  espacer  dq  manière  à 
laisser  entre^  eux  une  place  'vide  égale  à celle  qu’ils  occupent 
sur  la  claie,  ce  qui  a peu  dans  les  derniers  âges  , en  formant 
deux  claies  avec  les  vers  d’une  seule.  . • 

Pour  le  dclitemcut,  M.  Camille  Beauvais  se  sert  de  filets  à' 
mailles  carrées  de  8 lig.  (18’"“)  de  côté.  11  les  place  sur  la  claie 
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céSVeiAe  de  Vers’au'niôment  du  repas';  il  répand  de  la  fçüille 
iür  le'filet,  et  loi sque  le#vers  y sont  attachés,  il  saisit  le  fil^t  et 
le  dépose  sur  une  claie  libre.  Les  vers  restés  sur  la  litière  sont 
ensuite  réunis  Sür  les  tables  de  transport.  On  débarrasse  sur-lej 
champ  râtelier  des  débris  qui  restent  sur  la  claie. 

''  Entre  lés  mués  il  y èi  tpûjoitrs  un  redoublement  d’appétit  ap- 
pelé Petite  frèjx  dans  les  quatre  preniiers  â^s , et  firartde  frèze 

■ dànsle  tmquième.  L ' 

•^‘Le  quatrième  jour  est  l’état  de  sommeil.  Le  therihonTètre  est 
à à)f“.  Les  vers  oecupent'  10  pi.  ca.  (1,065  m,  ca.)  A l’approche 
de  chaque  mue,  les  vers 'lèvent  et  secouent  la  tête,  et  leur 
appqtit  diminue.  11  ne  faut  plus’ alors ‘répandre  de. feuilles 
que  sUr  ceux  qui  ne  dorment  pâs  encore,  et.cesser  tout-à-fait 
lorsqu^ls  sont  tous  endormis'.  ^ 

.Le'  cinqülèmie  jour  de  l’éducation  est  lepremiér  du  deuxième 
kgé.  Lé  ver  a'4 1.  (9^“)  de  long,  le  therinomètre  est  descendu  à 
20%.  et  y sera  maintenant  pendant  tout  le  restant  de  l’éduca- 
tion; $li  (4. k.)  de  feuillès  sont  réparties  én  18  répas.  IF  faut, 
■près  la  mue,  augmenter  snceessivement  la  quantité  dé  nour- 
riture én  raison  dé  l’appétit  du  ver.  , On  procèderii  au  dé- 
litement.' ‘ ' ' 

*"  Au  second  jour  du* deuxième  âgé,  il  faut',  pour  les  18  repas, 
1.  k.jSOO)  dé  feuilles.  Le  troisième  jour,  îine  seide'  livre 
•(500  gr;)  suffira';  'c’est  Tétât  dé  mue.  l«és  vers  occuperont' 
alors  20  pieds  carrés.  (2  mètres  carrés).  ' ' ' • 

Aa huitième. jour  de  l’éducation,  premier  du  troisième  âge, 
on'né  donnera  plps  que  *12'  repas  par'  jour,  7 1.  (3  kr,5ÔO^  .'de 

■ feuilles  suffiront  j au  deuxième.  il  en  faudra  15  (7  k.ViOO)  ; au 
troisième,  40  (20  k.);  au  quatrième', '30  (15  k.);  le' cinquièmé, 
jour  dû  sommeil , n’en  denianderp  qüe  3 (1,500  k.)  Le  piéiftier 
il  y anra  eu  délitement  et  dédoublement  lé  troisième  , déli- 
tement. Au-  cinquième,  les, vers  occupent  50  pieds  carrés (5,27 
mètre  carré.) 

* Le’  tréit'ième  jour  del’éducation  est  Te  premier  dnquatriemê 
âge;  Il  faut  4Ô  livres  (20  k.)  ’de“  feuilles  ; bn  procède  au  déli- 
tement ; le  deuxième,  il  en  faut  65  (32  k.,500),  et  le  troisième  , 
100  (50.k.)  : délifeinent  et  dédoublement.'  Lè  quâfrièint^.ia  ià- 
jion  sâ  réduit  à -67  livre*  (38  k.,500)  ; il  n’en  faut,  que  5 
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^ k.  ,SX)0)  au  ^iqtqujènpe , -à  ciuise  de  la  tnu«.  I/espaor,  ocçufié  est 
;4^:'i2ôfned»  carras  (I',26d  mèt»-»  cartel.-*  . s u.  - yi  H' 

M*jLecta<]uièmeige'CQiiÙAe(ice  au  du^huitième  jeur  ; ccü.sf 

de  eonpci  là  jaiiUfe,  la^s^l.en  iaut  vO  iérisea (3ô  ’k.^'le 
j;ou t,-et' chacun  dea  eûiq  jours  qui.auiv^Bt  130,  260,.34o,  {(jOt 
ft  anin  300  livres  (3â  k.;  66  k.^dOO';  I0Ok<  ; lÂO  k.;<630v^ 
;l&Ok.)  La  grande' abondante  de  là  literie  esigt;  «m  déliieiiieni 
journalier,  et  fie  développement  idc  l’ansecte^-on  cUdottblenieiit 
le  lÛBgtièineojouv.  Gé  développsmentf  debMndc,  au  : vingt:» 
nevvièHtô  jour,  im  es|Mce  de  300  'pieds  canésiOl-^OO-inètrie 

<*Kré),-i  > . '^  - î ■*■■,.■  .-.V»' ; 

M*.Lc,fiagt><piatrvè«ne  jour,  sépûèine  du  cuM|ùième  âge,  les  vera 
, ifomineiicenl  à insoter.  Idne  leur  ^ut  plus,  q»è  400d.  (dû  k,^ 
de  bnuUes.  Depuis  le  premier  )«|ur.  du  dequiènie'àge,  or» a ré*- 
dail’-ies’vepas  -à  8 pip^joitr:  Oo  Ba.me,<<i!’eat-à-dire  qu’on  refont^ 
'les:bk>c*V‘^^^baDês.  X)n  recouoait  que  les  Vers  se  préparent  à 
Ifiler  leur  cocoh  aux  signes  suivants  i j*  ils  se -videtît  de  tant^ 
kMinatikreséXcrénienôûell^cOnienues.danslèilr  corps;  3*  leurs 
aârrnèt'surtout  Iwrs  pattes  prehucat  une  transparence- quj 
paètiêipé  dp . la  couleur  du , cocon  qu’ils  deivént  < filei'l  -3*  il* 

' «rrent-vsatés  Boanger,  sur  les  feuilles^  et  chorchenr  à giimpef 
epr( )oit(-' ce  ^’ils  rencontrent^  eaâirainantâpréscuxde  longs 
Mots' de  bave  de-aoie,.-'  ^ ' - 

HnVttiç-ODce  de  graines  (30gr.,5),‘  contenant  44,000  ; k 

flsnsôiqmé  en  34  jours  2,000  Uviét  XlVOOO  k.<)  de  keuiUes.^  Un 
183? y ^aa  M.-Garodle  Beauvais';  en  a obtenu  ISd  -Uvrès 
(62  k.;50O)de  cocons  pour-  2;0Ô0  livres  (1,000.  k.)  de  ieùilles 
non:  mondées.  31  ' journées  d’ôu^rien  ont  «té  èmpldyéeB  pent 
daiiit^  les)  24.' jourST  ; savm'r  une- journée  poUr  chaeùn-des  ' 
17  prèiriiers  jours , e^t  2 journées 'pouc  chacun,  des  17.  deirniers. 

«ommetacement  dû  cinquième  àge,rn  eiwiron  18 
• A/ldügîaes  ‘(40 à 42,8““J/d.e  kuïgueur , il  en  ar  36  à 36  ( 80  à 
.85  ■*■*)  lOrsqu’il  'se  termine  et. qu’il  veut > filer  . soit  cocon» 
éacrPiasBeaeut  doubla  donc  durant  cet  âge  ; aussi  çonsomni^ 
Oail'éfpqildifoataat  de  üeuilleâ  qu’il  n’a  fait  jiisquélè,  »’J, 
LdMt^Areôiiènu  jour  ,.on  dérame.'  Chaque  ver  ne  met, que 
'Sjfiiwsèfiler  sob  eoçon,  mais  U est  botudé  nelps  déramêr;qu’afi 
boiit  de  6 et  8 joursÿ  afin  que  les  vers  léâ  damiers.-  montés  tüiftat 
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séjourai^  quelque  temps  dans  les -cabanes.  ’ Ou  ^oit  chmsir  poiiT 
la  l'eproduction  lés  cocons  les  mieux  conformés  ; une  livré 
(500  gr.)  de. cocons  donne  1 once  (30gr,,5)  d’œufs.  Les  ^tres 
côcons  sont  déposés  sur  des  claies  ip4|u’au  mcuneUt  d’étouffer 
les  chrysalides;  opération  qui  doit  être  faite  le /plus  tôt  posdble. 
Le  ver^  se  change  en  chrysalide  aussitôt-  après  avoir  achevé 
’aon  cocon.  Au  quatrième  jour , les  papillons  commencent  -çn 
général  à sortir  des'  cocons  f peu  après  le.  lever  du  SoleîL 
chambre  où  ik  paissent  doit  être  obsciive.  Les  nazies  cliercbent 
aussitôt  à s’accoupler  ; ondoit  les  séparer  des  femelles  après  7 
ou  & héùres  d’pccouplemênt,  Les.fçmellesqjondent  inâmédulte- 
ment  après  la  ^séparation;  chàipune  d’eUes  pond  de  306  à- 500 
eeuft,  et  On  rectsâile  lagraine  sur  des  linges  blancs.  'Après,  l’avçir . , 
laissé  séjotumer  15-qu  20  jonrs  dans  le'locâï  où  elle  a été  po'^ 
due,  on  la  met  dans  une  cave  à 9ou  ÏO®  v,afin  de  U çqns^v«r 
pour  l’andée  suivante,  ayant' scân 'de  la  visiler  de  tapjps A 
autre.  ^ 

-'  En  résumé,  la'  principale  condition  .de  réusateestla  plus 
grande-'  simultanéité  possible  dans  l’aCcoroplisseipep»"  de  toutes 
les  phases  de  l’existence  des  vers , et  pour  que  cetfe  conditiop 
'pniSSé  êtreremplie,  il  faut  tnaiotenir  dans. l'atelier  i '1  * une  tenk- 
pèr^ure  élevée  «t  suffi  somment  -humide,,  uniforméiincnt  lépar- 
tie  2“  une  ventilation  énergique  et  constapte  ; 3*  une]  aliineof- 
tation  légère.,  fréquente  et'  régubère;  4?  une  propreté  minu- 
tieuse; 5»  enfin;  une  euVv.eillahcc  activent  de  tous  Içs  instants. 

4“  Récotte  et  préparation  'de  la-  soié.  Dès  que  le  ver  à soie  e^t 
ihontésiir  les  nuneaüx  qui  composent  les  cabanes;  ilMbàte.de 
jet(?r  ’lâ  bave,  qui  n’est  autre  chose  qu’une  soie  moins. parfaite 
que  celle  du  eoeon.  Il  se  place  au  centre  de  ceUe  bave  et  y 
commence  le  cocon  lui-même;  t-.  • > '■» 

La  soie  sort  d’une  filière  qui  se  troaVe  au-deraous  de  la  boa*- 
the  du  ver  ; eltfe  est  liquide  à l’instant  où  elle  sort,èt^  ^lidifie 
'en  recevant  l’impression  de  l’air.'.  ' 

'■■'Le  ver,  cpie  Fon  aperçoit  an  commencement  de  son  travad, 

. travail  qui  canüste  à' appliquer  l’un  sur  l’autre  le  fil  qu’il  coér 
tient  tant  que  son  corps  renfermé  de  la  matière  soyeuse,  (psthiep- 
iôta  l'abri  des  regardsr-3  jours  et  demi-lni  suffisent  pour  filei* 
sort  cocon,  à partir  de  l’instant  oji  fl  jette  là  lave.  " ■ ê -«îi  *. 'ê-a 
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, 6 jours,  7 au  'pins,  après  le  commencement  de  la  montée,  il 
fout  dérainer,  c'est-5-dije  déplacer  les  feuilles  et  détacher  les 
cocons.  Plus  il  y «lirait  de  retard,  et  plus  il  y aurait  de  déficit 
pour  la  vente  des  cocons.  Ou  procède  ensuite  à leur  choix,  et 
l’on  met  à part  ceux  qu’on  destine  à la  reproduction.  ■ 

Mous  avons  vu  que  lorsque  le  ver',  renfermé  dans  son  cocon, 
a achevé  de  Gler  la  soie,  il  se  transforme  en  chrysalide.  La  chry-> 
salide  est  l’état  intermédiaire  de  l’inseçte  entre  le  ver  et  le  pa-. 
pillon.  Si  le  tna;;nanier  propriétaire  vend  son  cocon  sur  les  lieux, 
if  doit  le  faire  aussitôt  qu’il  a déraqjé  ; parce  que  chaque  jour 
de  retard  diminue  sensiblement  son  peidsi  S’il  fait  dévider  la 
soie  pas  lui-lnême,  et  s’il  n’a  pas  asse*  d’ouvriers  pour  mettra 
ce  dévidage  à fin,  10  à 15  jours  après  le  déramage  , il  doit  se 
Iwter  de  détruire  les  chrysalides , autrement  les  papillons  sor- 
tant de  leui-8  coAnl^'le  perceraient  et  anéantiraient  ainsi  la  ré- 
colte. Pour  y parvenir , M.  Camille  Beauvais  a substitué  aux 
expédients  connus  l’emploi  de  tubçs  de  r.inc  fermés  hcnnéli- 
qiiement  par  une  extrémité,  ouverts  par  l’autre,  mais  se  bou- 
chain  par  un  couvercle.  Il  y place  les  cocons,  et  il  met  ces  tubes 
dans  des  chaudières  remplies  d’eau  bouillante.  Il  sufGt  de  quel- 
ques beurespour  que  lacbaleur,  péaétramt  l’intérieur  des  tubes, 
éioiiife  les  chrys.'illdes.  Lorsque  les  chrysalides  sont  détruites  , 
il  faut  se  bâter  de  vendre  si  on  veut  les  vendre  , à cause  de  la 
perte  qui  serait  d’un  tiers  àu  bout  d’un  mois  , et  dépasserait 
moitié  si  on  tardait  davantage.  Si  on  veut  faire  dévider  che* 
soi,  on  peut  place/ les  cocons' sur  des  claies  dans  un  lieu  aéré  et 
sec,  toujours  à l’abri  des  rats. 

C’est  le  ver  qui  Gle  la  soie.  L’homme  ne  fait'ensuite  que  dé- 
vider cette  soie  que  le  ver  a roulée  en  cocons,  sur  rme  longueur 
qui  varie  de  700  à 1 ,800  p.  (227  5 585“).  11  faut  bien  distinguer 
entre  le  dévidage  domestique  et  le  dévidage  ou  tirage  industriel. 
Le  prènifer  se  fait  dans  les  magnaneries  par  des  femmes  babi- 
tùées  à ce  genre  d’ouvrage,  mais  il  n’est'pas  aussi  égal  et  agréa- 
ble à l’œil  que  le  tirage  perfectionné  qui  résulte  des  machines 
étahUes  à cet  effet.  Avant  de  s’occuper  du  tirage,  il  est  esMntael 
de  procéder  au  triage , qui  consiste  à classer  les  cocons  suivant* 
leurs  quabtés,  et  à préparer  ainsi  diverses  qualités  de  soie,  pro- 
pres à des  tissus  différents.  On  met  d’abord  de  côté  les  cocons 
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don  W(îs  et  les  cocons  défectueux  pour  en  former  une  soie  à part 
qu'on  noiiiine  filoselle.  Dans  les  pays  oÿ  l’dlr  est  pur  , sec.  , un 
peu  ran’-fié,  le  cocon  est  plus  plus  donx  «t  le  brjn  jdjis 

fort;  c'est  tout  le  conti-aire  dans  les  localités  basses.  Dans  ce  se- 
cond cas,  on  préfère  la  soie  pour  la  trame  ; dans  le  premier  , 'il  ' 
convient  mieux  pour  la  chaîne.-  Ce  triage  se  fait  cominunéinent 
en  irnis  qualités  diflérenfes  t l"  les  cocons  fins>,  dont  le  tissu 
présente  une  supetticie  it  grains  fins  ; S”  les  demi-fins  , dont,  le 
grain  est  plus  lâche  et  plus  gros  3"  les  cocons  satinés  , qui 
n'ont  plus  de  grain  >,  et  don^a  surface  est  molasse  et  spongieuse'.  • 
Avant  de  dévider  la  soi»  des  cocons,- ou  commence  paf  les  dé- 
bari-HSser  de  la  bave  ou  bourre  qui  les  enveloppe. 

Dans  le  procédé  domestique  du  tirage,  une  ouvrière,  la  tireuse 
on  filcHsr,  s’assied  devant  une  bassiné  en  cuivre  pinte  et  rem- 
plie d’eau  chauffée  par  le  foyer  d’un  fourne#i  sur -lequel  ce 
vase  est  placé  ; la  bassine  et  le  fourneau  lui-niènie  sont  établis 
devant  tme  inacliine  destinée  à tirer  la  soie  et  qu’on  nomme 
tniir.  L’eau  de  cette  bassine  étant  portée  à la  température  néces- 
saire pour  ramollir  la  inatièrê  gommeuse  qui  enduit  et  collele 
filj  la  Rieuse  v jetteune  ou  deux  poignées  de  cocons  bien  débonr-, 
ré.s,  et  les  agite 'fortement  ou  les  fouette  avec  les  pointes  coupées 
eu  brosse  d’un  balai  en  bouleau  ou  en  bruyère.  Lorsqu'elle  est 
ainsi  parvenue  à faire  paraître  les.  baves,  c’est-à-dire  à (^mèler 
et  accrocher  les  bouts  des  brins  de  la  soie  de  cliaque  cocon,  elle 
étire  à la  main  la  première  couche  qui  est  fwinée  d’un' fil  gros- 
sier qu’on  nomme  côtes;  et  lorsque  celte  ent^loppe  est  enlevée 
et  que  la  sôiepure  commence  à vênir,  si  elle  dévide  à 13  fiU, 
elle  en  réunilifr  ensemble  qui,  divisés  d’aboi-d  des  ti  autres, 
passent  séparément  dans’deux  filières,  et  sont  ensuite  réunis  en 
an  seul  fil.de- 12  brins  pour  être  croisés  convenablement.  Ce  fil, 
ainsi  croisé,  pst  remis -à  une  autre  ouvrière  que  l’on  nomme 
toumeusey  et  qui  le  fixe  sur  le  dévidoir  qu’elle  met  eii  iriouve- 
ment  pour  en  former  des  peiottes  ou  échevenux.  La.  soie  ainsi 
tirée  est  la  soie  greffe.  Elle  devient  soie  ouvrée  lorsqu’elle  a 
d’autres  préparations  déterminées  par  sa  destination..  La  soié 
ciécreusée  est  celle  qui  a été  délMuiklie  au  savon,  aBh*d.e  luieiw 
lever  le  vernis  gommeux  qui  l’enduit,  et  de  la  rendre  plus 
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«mf  llciise  et  phis. propre  à la  teinture.  Enfin,  l'or^’aRwi  est  la  soie 
loi^e. tressée  au  iiioulin. 

Mais  le  mode  simple  qui  vient  d’être  indique  olire  plusieur.s 
défauts  {{raves,  et  dôi  qu’on  s’ocçupe  un  peu  en  grand  de  l’édu* 
cation  des  vers  à soiei,  iUaiit  donner  la  préférence  à un  appareil 
imaginé  par  Gensoul  à l’aide  duquel  on  applique  au  tirage  de  la 
soie  le  chaull’a<ve  à la  Vapeur.  Cet  ap[>areil, 'assez  connu  pour 
qu’il  soit  inutile  de  le  décrire  ici,  offre  l’avantage  de  mettre 
l’atelier  à l’ahri  de  Iq  fumée,  de  n’aVQÎr  qu’un  seul  feu. à entre- 
tenir. d’écoii«{iiisér  les  deux  tiers  sur  le  coinbitstible <le  ne 
plus  incommoder  la  fileiise  par  la  chaleur,  .et  la  vapeur  dq  char 
bon,  dé  maiiiteiiH- l’eau.da  baSsin  à une  température  détermi- 
née, de  renipiacer  les  bassins  de  cuivre  par  des  vases  en  bois,  - 
d’y  renouveler  constamment  une  eau  etttréineinent  pure,  puis- 
qu’elle est  distillée,  ce  qui  donne  à la  soie  plus  de  sensation  et 
d’éolat.  Les  principales  conditions  d’un  bon  triage  sont  rl«  que 
le  lllsoit,  autant  que  possible,  parfaitement  égal  dans  toute  son 
éteiulue,  ce  que  laTileuse  obtient  en  rattachant  soigneusement  ; 
les  brins  cas^s,  en  fournissant  de  noirveafix  cocons  à mesuré 
qu’il  y en  a d’épiiifés,  et,  quand  les  cocons  tirent  à leur  fin,. en 
.âujitic.ntant  le  fil  d’un  ou  deux  brins,  pour  lui  rendre  la  force 
çi  l’épaisseur  qu’il  commence  à perdre-;  2"  que  la  croisure  dcg 
fils  soit  égale,  régulière  etsoutenue.  La  croisure  est  d’une  néce^ 
/iité  absolue  poiir  unir' d’une  manière  inséparable  les.  brins  qui 
forment  les  filsj  faire  dessécher  ces  fils  plus  promptement|  et  le» 
«•nipèclipr  de  se  coller,  quand  oh  fait  monter  l’une  sur  l’aptr.e* 
leurs  différentes  circonvolutions.  Ou  croise  18  ^ 23  fois  et  plus 
les  .soles  les  plus  fiqes,  et  en  plus  grand  nombre  de  fois,  les  soies 
. C'  iniiiunes.  La  tourneuse  doit  veiller  à ce  que  le  fil  soit  assez 
dispersé  sur. lei  ailes  du  dévidoir  pour  qu’il  ne  s’en  superpose, 
que  le  plii.s  tard  possible,  el  lorsque  la  gomme,  que  l’eau  chaude 
a ramollie,  s'est  l'alfermie,  afin  que. les  fils  ne  se  collent  ]»s  leg 
uns  au)c  aiiti-e.s. 

' Les  soi»  s,  après  avoir  été  tirées,  reyoiveut  avant  d’être  tisses 
d I verses  prép.arâtfons  qite  l'édticateui' d ii  ver  à sçie  doit  connaître 
inai.s  qui  Vont  plutôt  du  dortiame  des  fabriques  et  des  mSnufa’c- 
lii  es.  I-a  pienûère  opération  est  le  dctvda^e  qui  a pour  but.de 
t.i'.Tusport^r  .sur  de  petit*  on  sur  de»  bobines  lés  Üls'en-  , 
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rodlés  sur  les  fours;. la  deuxiènie  e4t  celle  àwmonlinagc,  et  qui 
consista  à faire  éprouver  aux  fils  un  certaia  degré  de  torsion, - 
propre  à leur  cjônner  la  force  de  résister  au  travail  du  tissage. 
Cette  teiision  se  donne  le  jiltis  géhéraleinent  au  moyen  d’une 
grande  inaclûne^  appelée  moulin  e.t.  dofit  il  y à de  plusieufs 
sortes.  . ’ ■ . . • .„  ■ 

' 5*  Culture  du.màricr  çt  emploi  de  ses  feuilles.  Le  mûrier  blanc 
partout,  et,  dans  les  localités  appropriées,  le  .mûrier  multicaùle, 
paraissent  les  espèces  de  mûrier  préférables  pour  la  nourriture 
des  vers  à sole.  . ' ‘ 

Là  culture  prolongée  du  mûrier  blanc  produit  plusieurs  Va- 
Tmtés'dont  lés  feuilles  plus  longues  et  plus  larges  présentent 
plus  d’avantages  à cét  effet,  elles  se  multiplient  par  la  greffe. 
Dans  le  nombte,  o‘n  distingne  'pai'ticulièrement  en  .ce  moment 
le  mûrier'Moreti,  qui  paraît  Se  propager  aussi  sans  altération  sur 
graines,  et  dont  il  se  fait  des  semis  considérables.  Il  a été 

■ trouvé,  il  y a environ  25  ans,  par  ‘IVI.  Moreti,  professeur  d’éco- 
. noniie  agricole  à ^aris.  11  a beaucoup  de  rappor.t  aveç  le  mûrier 

û grandes  feuilles  de  M.  Andibert.  Quand  0(p  veut  conseiver  le 
Triûrier'mûlticaule  dans  tonte  sa  pUreté,  il  faut  le  multiplier  en 
boutures,  qui  s’enracinent  avec  une"  admirable,  facilité.  Lès 
•grainç's  produisent  une'quautité  considérable  de  ses  variétés  qui 
tendent  plus  ou  moins  a se  rapprocher  du  mûrier  blanc,  dont  il 
parait  aus.si  qu’il  neTut  qu’iine  variété  originairement  iSsue,en 
China, ‘où  il  est  aho.ndamment  répandu  et  cdnservé  par.  des 
’ boutures.  " ' 

• R existe  encore  une  variété  peu  répandue  qui  se  cultive  et  se 
multiplie  daiis  le  jardin  de  Eroniônt,  et  qui  mérité  d’être , re.-, 
cherchée,  autant  et  plus  que  le  mtîrier  mûlticaule  dont  elle  â les 

■ qualités  sans  les  défauts  : ■ c’est  le  mûrier  intermédiaire-,  ^\[c  se 

distingue 'du  mûrier  multicaule' par  les -feuilles  mélangé*  en 
pointe  au  sommet,  dentées' en  scie,  les  unes  entières,  les  autres 
pacagées  en  2,  3 et  5 lobes  ; on  remploie  beaucoup  en  Chine 
et  aiix  Philippines.  M.  Perrotet  l’a  rapportée  en  1S21  avec  le 
mûriéiVrtullicnulc.;  il  résiste  à la  gêlée  sans  abri,  sous  le  climat 
de  Paris;  , . 

'Le  .mûrier  blanc  ordinaire  se  multiplie  par  Us  sfimiS'  Les 
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graines 'qn’oii  y deslint^  doivent  être  ratidBnelleïnent  récoltées  sur  • 
des  arbres  sains,  vigoureux,  adultes,  portant  d.e  larges  feuilles. 
Dans  le  Midi,  on  peut  la  hiettre  en  terre  aussitôt  réi-ollce,  et 
vers  la  firi  de  juin.  Dans  le  centre  et  dans  le  nord  de  la  Erance  ou 
doit  attendre  la  fin  des  gelées,  et  ne  semer  qu’au  mois  d’avril 
ou  au  -commencenacnt'  de  mai,  sur  un  tertâin  bien  défoncé,, 
amèublé  et  fumé.  On  donne  au  semis  les  soins  ordinaires. 'On 
repique  le  plant  à 2 ou  3 ans,  suivaufsa  force,  soit  en  pépinière,  ^ 
sort  sur  place,  pour  le  greffer  dans  les  variétés  ^ue  rùn  a l’iU- 
tention  d’obtenir.  La  greffe  la  plus  sûre  est  la  greffe  en ou" 
sij/lei,  mais  elle  demande  ime  main  eiercée'.  Quand  elle  est.bieii 
faite,  de  nature  convenable,  elle  reprend  avec  une  extrême- 
promptitude.  PUis  elle  est  rapprochée  du  collet  des  racines  çt 
mieux  elle  vaut.  Elle  se  pratique  dejui'is  le  10 , mai  jusqu’au 
J5  août,  et  un  homme  bien  exercé  peut  en  faire  250  à .300  par 
joUr.  " 

Les  n^ûriers  peuvent  être  cultivés  à Haute  tige  oü  à basse  lige. 

La  seconde  méthode  prévaut  dans  les  plantations  .auxquelles  ou 
se  livre  actuellernqpt  avec  tant  d’ardeur,  parce  qu’elle  oll\‘e  une 
jouissance  plus  rapprochée  de  besoins  'qui  s’étendent  de  phis  eu 
plus.  11  leur  laut  un  sol  plutôt  léger  et  sain  que  fort-et  humide, 
bien’  défoncé,  bien  fumé,  bien  entretenu.' Si  on  élève  les  arbrei 
h haute  tige , on' peut  espacer  les  rangées  entre  elles  de  9 pieds 
(2“,92)  et  le.s  arhrëis  entre  eiix  par"  4 rangs  .de  6 pieds  (2“); 

A te  compte,  il  faudra  an  moins  1,600  plants  par  hectare.  En- 
tirant  dç  chaque  ligC  plei.urvcnt,  conduite  en,  buisson , et  par- 
venue à l’àge  de  8à  10  aiis,  25  livres  (I2k.,500.)  de  feuilles,  cet 
hectare  'pourra  donner  40,000  livres  (20,000  k.)'dé  feuilles,  et 
suffire. à i’éduration  db  20  onces  (6,100  gr.)  de  graine,  ou  2,000 
livres  (1 ,000  k.)  de  cocon , don'nant  200  livres  (100  k.).  de  sole , 
qui,  à 30  francs,- prix  moyen,  présentent  un  produit  brut  de 
6,000  francs.  On  voit  combien  ce  calcul  est  loin  d’être  exagéré, 
dans  une  éducation  faite  d’après  les  procédés  nouveaux.  Les 
avantages  que  présentent  les  mûriers  à basse  tige  sont  ccnx-ci  : 
ils  peuvent  réussir  dans  des  terrains  ordinaires,-  pourvu  que 
ces  terrains  soient  convenablement  préjuirés.  2 où  3 licclares 
suffisent  pour  une  éducation  de  26  à 30  o.  (810  à 915  gr.)  Léur 


Digitized  by  Google 


-ViAPNANJîWE. 

. ^ultura  est  des  plus  siiAples,  et  se  Sapprocbe  beaucoup  de  ceUel 
déjà  vigne  que  cbnuaisseut  parfaitement  nos  Cultivateurs.  Apres . 
4;  â â ans , leui’  psoduit  commmce  à être  coiisiiléré  ; à JO*an$ . A 
«St  dans  sa,  forcb,  taudis qüe  les  nmriei's  piein>tent  «paunien- 
oent  'à  peine  alors  à douue.r  dettfeuilles  «A  abondance,  et  deinan* 
deut  encore  de  gi'ands  tnenagenfents.  La  fêujUe,  est  on-ne  peut 
pli)S  facH  ç à cùeiUtti  bt  ce  tra vad  fieut  être  çoofié  A des.  vieillards, 
des  femmes  et  des  enfants  ^ils  ne  produisent  presque  pas  de  in.û- 
* res  qiii , dans  les  arbres  de  plétb'yeu.t.,  augjneuteut  souvent  d^dn 
quart  le  poids  de  la  feuille  et  la  m.asM  de-la  IHière  , eu  y ajoutant 
de  plus  un  prisci|>e dangereux  de  iementadop.  ^ousare  voulons 
pas  toutefois  .exclure:  les  mûriers  en  plei»  yeut,-ils  conViei^^ 
aii\  pays  montuetfit.  et.ai-ides,  sur  les'bordMdu  Rhône jiVons  Jw 
(i  Av-i  pnes.  On  les  plaofe  dans  des  ds^res  de  roÿhçrsv  sur.des  Côteâ 
rapides,  difficiles i Entretenir  d’autres  cuUiU'es  d^jld .bps 

piys-d«  plaines,  c'esten  buissons,  en  rangéeîr.  réunis  dans  «il 
même  clos,  qu’il  y a uri -extrénae  avantage  .îi  les^.culli  ver.  et.prës-  •' 
que  torts  les  .créateurs  de  nouveaux , établissements  les  cülcivent 
ai  h si  de  préférence.  . , . , ■ , . s 

Là  récoike  des  feuilles. du  mûrier  intéresse  autant  le  cultiv.a-r 
leur,  sous  le.  rapport  du  bon  entretien  de  Ttii-bre  et*de  Sa  cdcteerT 
vation,  que  le  nvignabier  lui-mëtiïe,  sous  le  rapport  de  lit  quà»  ' 
lité'çt  du  bon  .état  de  ses  feuilles,  einployées  à la  nourriture  des' 
vers.  U est  essentiel  qu’aprës  la  cueillette  ;il- no  reste  pas  une 
feuilie  sur  l’arbrp,  car  elles attiréralent  Ik's^é  au  détriment  de 
celles  que.la -uiiture  va  Jiientôt  reproduire.  Les  jeunes  mûriers 
doivent ètce  plaiau8.1e$premierSÿadn  d’avoir pSupde  temps pouy 
pousser  leùry  eecondes  feuilles.  La  tailie  doit  «livre  immédiate- 
inaat  cette  cueillette,  etaibe  grande  partie  des  rameaux  effeuillés 
diiveiit  être  raecourçis'.j  Les  vers  né  mangent  pas  le»  feuilles 
in>i<prupros.DU  ffétries;  ils  ns  mangent  que  la,  partje  rsaine  ffea 
- feuil.eotaabépsdorouille,  et  cellesqui  sont  couvertes ‘de  inieUeè 
..s'>ni  contraires  à leur  santé»  La  .fétiiUe  ne -sera  eueltlie  quiapcès 
l’évaporation  de  la  rosée  ^ ell^  Sera  apportée  au  magasin  dans  des 
draps.,  et  sur.d.es  brouettps'ou  des  vpiturcs,4elonda  distance.  Oit 
' ' iMt  doit  pqiut  donner  «ux.,vers  de.feujUes  MiQui()ées  , ni,ipéu>e 
luuuides  , so^  pejnpde  .k*  xpêi'  iqOpsix,  duy  onci^  eC'fffPs- 
siers  procédés  de  dessiccation,  M.-D’Arcet  a Substitué  im  yenli- 
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latësr  qui,  lai^Qt  acyec  force. un  courant  d’air  çband  sur  les 
feuiUes  mouillées  et  mises  en  mouvement,  leur  enlève  leur  hur- 
midité.  Un  itoleil  trop  ordépt  leur,  sej'ait contraire.  Dans  les pëe- 
ioters  à^es,  la  consoiiMuatioo  est  peu  de  chose  ; mais,  vers  la  &o 
de  l'édacation , il  faut  .que  le  magnanier  donne  ses  soinsÂcc 
que  la  feuille. aaiye  abondamment  daiis  .le  mi^asin.  Ici,  la 
feitiUe  ilpit  être  rangée  sui  vant  son  ^cienneté  . adn  d’être  .con- 
SQI^utée  de  même.  Si  l’air  extérieur  est  sep  et  hàleux , lei  portas 
i>e.restei;ont. point  ouvertes,  Une  fraîcheur  salutaire  devant  tou- 
jours s’y  faire  sentir.  ii 

\ l)e  tous,  les  agents  niiisUdes  aux  yera  à.soie,' laV^rrnrdfqa  est 
l^plusredpptable*  Dans  les  magasins,  mat  tenus,  il  iafgcte  quel- 
quefois les  ateliers  au  poiut'de  les  rendre  inhabitables.  On.  s’en 
aÎTranchit  parles  procédés  appliqués  aujourd’hui  A l’assainisse- 
ment e.t  à la  ventilation.  INI'., Charles  Hue  énonce  en  avoir  çom- 
plétement.  purgé  son  établissement  pair  d^s  fqndgations  de 
soufre,  • • . SocUncE  BonjN. 

MAGNÉSIE.  ( C/icmie'indiutr.)  méiaX  qnî  forme  l’oxide 
connu  sous  le  . nom,  de  magfléf  ie  n’a  encore  été  obtenu  qu'çn 
I^ite  .quantité , et  n’offro  d’intérêt  qne  sous  le  s^port  scien- 

' 

^ lia  iiiagnésie  n’est  jamais  employée,  dans  les  arts  à l’état  dp 
pureté  ; mais  plusieurs  de  ses  sels  se  rencontrent  dans  la  nature  ■ 
et  servent  à divers,  usages.  Cet  oxyde. esj  blanc ,.  d’une  .densité 
de  insipide,  sensiblement  soluble  daiu  l’eau  froide,- et  in- 
soluble dans  l'eau  cbapdç-  Quoiqu’en  renlèriimn.t  des  prqporr 
lions  extrêmement  iâibles,  sa  dissolution  verdit  le  shop  de 
violettes  et  de  mauves,  et  jaunit  un  pOu  le  papier  de  cui;c'uai3. 
Elle  est  compldtetnf  nt  infusibb , et  l’on  a cru  long-temps  que 
sa  présence  dans  des.  laitiers  ou  des  briques  leur  communiquait 
•toujours  cette  propriété..  Le  silicate  etl’aluminate,de  magnésie 
sont  in  fusibles  t mais  Lêscben  a prouvé  que  mélanges  ensemble 
ils  f<iadenl..fAcne«nen.t;,' aussi  e.tt-ai  u.ije  eirctir  que  beaucoup 
d’auteurs  çt  d’industriels , ont  adoptée,  que,  de  penser  qu’une  adr 
ditiou  de  magnésie  peut  procurer,  à des -terres  employées  pour 
fabrique^  descrçusrts,',u.ne.£rande  iiifusibilité.-  * ,.f 

- qpi  présente  des.  caractères 

|^rà^|srs  « c’est  partièubèrement  èq^jPi^ont  que  l’on  fabri- 
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<jue  ce  genre  de  prodints.'Nous  nous  en  occuperons  à VaiHScle 

POTKMES.  ' ‘ ‘ - ' ' ■■  ■ .’ 

La  magnésie  existe dtins  la  nature  à l’état  de  silicate^  de  car^' 
lumate  et  de  sulfate;  ce'dévnier  coinpasése  rencontré  en  disso- 
lution dans  diverses  sources;  pn  sc  procure  la  magnésie  en  caj^ 
cinant  le  carbonate  à une  chaleur  rouge.  ‘ 

Càrbortatex.'W  en  existe  plhsieurt;  lé  seul  employé  est  blanc, 
très  léger,  doux  au  touchef,  insipide,  insqluble  dans  l’eaù.  On. 
le 'désigne  sous  le  nom' de  tuagnésie'-hlanche  on.  anglaise;  On- 
l’obtient  en  versant  un  carbonate  dans,  une  dissolution  d’un  sel 
de  .magnésie,  ordinairement  le' stalEafte;  ^uahd  on  emploie  le 
carbonatode  soude, .il  faut  laisser  dans  la  liÿiéur  un  excès  de 
sulfaté;  on  peut  employer  le  carbonate- de  potass.6  en  excès.' 
Dans  tous  les  cas,'  -il  faut  sc  servir  <le  di^oludpns  très  étendues 
et  bouillantes,  auquel  cas  le  carbonate  est  très  léger  et  très  di- 
visé ; tandis  qu’avec  des  dissolutions  froides  .et  concentrées  on 
, obtient  un.  c.xvbonate  grenu  quoiqiie  léger* 

Le  carbonate  dé  magnésie  qui  Se  ibrnie  renfesme  moins  d’à- 
cidé  carboniqiie  que  le  carbouàte  alcalin  employé,  ^uand  on 
opère  la  ])r4^itation  ;\  frpid.;  si  on  filtr.e  le  liquide  et  qq*6n 
fasse  bouillir, il  s’y  formé  par  l’ébuUition  au  nouveau  précipité, 
par  le  dégagement  dü  gaz  cai'lmniqiié  qui  retenait  en  dissolution 
une  portion  dii  carbonate  de  magnésie  forméi  ’ ; 

Les  eaux  naturéllés  qui' renferment  du  sulfate  de  magnésie,  , 
cbmme'celleS  dé  Sedlite  et  de  Seidschutt,  servehtà  la  prépara- 
tion d’une  grande  partie  du  carbonate  de.magnésiè  que  l’on, 
trouve  dans  le  coiifinercè;  mais  op  en  prépare  aüssi,  surtout 
en  F^ance^  en  traitant  lè  calcalrè  magnésien,^on  dolomie,  par  l’a-  ■ 
eide  sulfurique  : le  sulfate  de  chaux  étant  très  peu  soluble  sé 
précipite  en  d’autanf  plus  grandes  proportions  que  l’on  a plus 
concentré  la  liqueur,  qui- peut  alors  êtré  précipitée*  par  un  caC- 
bdtiate  alcalin  ; il  y resterait  niêine  à peine  de  sulfate  de  chaux 
en  l’évaporant  à sec  et  rédissol  vaut  à froid  dans  le  moins 
d'eau' possible.  Le  sulfate  de  chaux  ayant  acquis  de  la  cohésion 
ne  sé  dissoudrait  plus.'.  ‘ • ’ '■  '. 

Le  carbonate  de  magnésie  bien  Réparé  se  présente'  sous  la 
forme  ePune  gelée.  Pour  en.  obtenir  du  Carbonate  en  pains  très 
légers-,,  téls  que  le  commerce  le#  demande , il  faut  le  dessécher 
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par  imbibition  sur  des  planches  de  plâtre;  si  on  l’exposait  à 
l’action  de  la  chaleur,  il  prendrait  beaucoup  de  retrait,  et,  par 
conséquent,  plus  de  deniité.  Il  se  dissout  dans  l’acide  carboni- 
que, et  c’est  à cet  état  qu’il  exbte  dans  beaucoup  d’E&ux  mmé- 
KÂX.ES  (voy.  ce  mot),  soit  naturelles,  soit  arti&cielles;  il  s’en  sé- 
pare par  le  dégagement'du  gaz. 

Sulfate.  Il  présente  deux  fotines  crbtalUnes  suivant  la  tcmr 
pérature  à laquelle  les  cristaux  se  sont  formés  ; quand  ils  se  sont 
déposés  à 25  ou  30°,  ib  appartiennent  au  système  bémiq)rbina- 
tique;  à 15°  ce  sout , au  contraire , des  prismes  à quatre  pans. 
Sa  saveur  est  amère,  il  renferme  50  p.  O/o  d’eau  de  cristallisa- 
tion. Il  éprouve  la  fusion  aqueuse,  et,  à une  .température  éle- 
vée , il  se  fond  de  nouveau,  et' forme  uiiç  masse  opaque. 
100  parties  d’eau  à 0°  dissolvent  25,76  de  sel  erlstallisé. 

Cette  dissolution  peut  secvir,  quand  ou  n’a  pas  à sa  disposi- 
tion de  mercure,  ou  .que  les  circonstances  ne  permettent  pas  de 
l’employer,  à recueillie  de  l'air  renfermant  du  gaz  carbonique, 
dont  U ne' diminue  pns  sensiblement  la'quantité,  qiiand  on  n’a- 
gite pas  la  liqueur  avec  le  gaz , tandis  que  l’eau  en  dissoudrait 
tine  grande’ partie. 

' On  trouve  ce  sel  dans  la  nature;  mais  on  en  forme  aussi  <le 
grandes  quantités  en  grillant  dcs'scbbteS  magnésiens.  Le  sulfate 
obtenu  par  la  lixiviation  de  ce  produit  jaunit  quelquefob  à l’air, 
ou  du  moins,  quand  oq  y ajoute  un  peu  de  potasse,  le  précipité 
qui  s’y  forme  est  verdâtre  et  devient  jaune  à l’air  ; cet  effet  «st 
dû  à une  certaine  quantité  de  fer  qu’il  renlérmc..  Si  ou  avait 
besoin  de  se  procurer  un’sulfate  pur  avec  celui  doat  nous  par- 
ions, ou  de  la  magnésie  blanche,  il.  faudrait  suiinxidcr  le  fer 
en  grillant  le  sql.  Ou  en  le  traitant  avec  un  peu  d’acide  nitrique, 
et  faisant  ensuite  bouillir  sa  dissolution  avec  un  petit  excès  de 
magnésie  en  gelée,  ou  de  chaux,  si  ou  ne  craignait  pas  la  pré-  . 
seuce  d’un  peu  de  sulfate  de  cette  base;  la  magnésie  ou  la- 
chaux , plus  basiques  que  le  peroxide  de  fer,  en  prendraient  lu 
place.  , 

jiitrate.  Nous  ne  parlerions  pas  de  ce  sel,  s’il  n’existait  dans 
tous  les  matériaux  salpêtres , et  si  ce  n’était  en  grande  partie 
par  son  moyen  que  l’on  forme  le  nitrate  Je  potasse  on  salpctir , ^ 
que  l’on  prépare  avec  ces  matériaiix . ' 
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tie  nitrate  de  mâgné^iè  Un  ex tfêmemént  déliquescent, 
crbuHisAnt'seülêment  eh  aiguilles;  très •sbluble’daris  l’alrool  ; 
traité  par  du  carbonate  de  potasse . il  donné  ‘par'rfoûldc  dé- 
eonrposition.  du 'nitrate  de  pbta*^-  . que  l’dn' peut  séphrèr  Hi:  la 
bqùeur  parcristallisatioii , et  tlif  .'-u'bonate  de'inàgûésiè  insd- 
luble.  ‘ ■ r. 

t Les  seU'de  tnagnésie  ont  une  saveù'r  ajnère , ifonoe.tit  aVep  la 
potasse  et  l’amuioaia'qne  un-pi«ci|jlté' bipttc  gélàtinèox.'  L’ami- 
mpoiaque  ne  précipite  qu’une  partie  de  la  magnésie 'la  liqueur 
filtrée  donne  un' nqiitV^u  pçéfeipilé  aVeC  la  potasse';  ils'sont 
précipités,  par'les  parbetiatès  de  sonde  et  de  potasse;  niais  le’s 
bi-csurbonates  ne-les '.précipitent  qu’en  chauilant  la'liqaehr  ; ceS 
précipités  cbattlSés  au*  dard'dü  cbidnmeau'âV’ec  nn  peii-dé  nii- 
trate  de  cobaltf  'donnent  UPe  .teinté  ro’éè.  V * 

, t;  ('  '.H;  , GaMTIER  'SE  CttüSRT.' . 

.'  MAGNÉTISME.  ( PA/sfifftc;  j À' 1- ai-tWé  î Aihaw  on  > d^’à 
donné  les  notions  priftcqales  que  cOiUporte  Un  ouvrage  consacré 
spécialement  aux  appbeütibnsihdustrienes.'Noüs.àjontei-ons  donc 
peu  de*  détails  à ràl-ticiè  AilMttfr..  ■ ''  > ‘ f 

On  appelle  déclinaison.rangk  qlirë  fait  dans'un  tien  itne  ai- 
guille aimantée  boritoBtelè' avec  lé  inéridienide  ce  KéiLOpt  angle 
une  va)enr  particulière  pour  p^qiie  locall^  ;|il  suttt  dans  ta 
même' lo<3ibté  une  'viwationdîurae  et  une  Taéiatioii  anHuefle.'  La 
déclinaison  à Pedis  ést  aitjburd’htti  de  Sâ*;"èlle' était*’ nulle 

A 166o:.  i • -U*  . ■ 

,;j  • Le  -boussole  de  : déclinaison-  dont  il  ' vient  d’ëtcê''  question  se 
meut  dans  un  plan  faorùontal,  tandis  qUe  la'  boussole  d’inilinaii- 
soD  se  meut  dans  iin  plau  verticah  L’inclinaison  est  Téogle  ^uc 
ftit  l’aiguOle  avec  riioriion.  Dans  notre  héiiispbèi-e'‘* le  pôle 
austral  "s'abaisse  àu-dessons  . de"  l’horizon.  L’iticlihaisou  est  au- 
jourd’hui à Paris  de  67*  environ.  Cet  élétàéûl  subit  léx  iîièiues 
Variations  que  la  déclinaison.  Suf  lin'ceVéle  <^i  c^pe  Véquatèitr 
»0U8  Htt  petit  angle , l’incbnaisoo  rat  nulle.  Ce  .ci*rclte  porte  lé 
, nom  d’équateur  magnétique.  - ' ' 

i,<^'  a .reconnu  par  'les  oscillations  de  l’aigtdUe  àhnantée  que 
l’intensité  magnétique  augménfe  dé 'l’équateur  aux  .pâles,  .t' 

' ‘ 'v- ‘ 1 V - * ".C.  W ’-  ' . 
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iVIAIN-D’ŒL  VRE.  {Construction.)  Oh  sait  qu’on  d<‘signe  en 
général  par  «e  n»ot  la  façon,  la  mise  en  oeuvre  de  toute  sorte 
d'ouvrage,  soit  en  construction,  soit-  en  toute  autre  indoittrié. 

•Noui  avons  énoncé  au  mot ConSjboctiow  quelles  sont  les  di-' 
verses  professions  qui  y concourent,  telles  que  1»  maçoiinei  ie, 
la  charpente  ,•  la  menuiserie,  etci  et  à l’article  spécial  de  dia- 
tune  de  ces  professions , no|U8nôu8  attachons  à faire  conitahre  , 
avec  les  détails  convenables  , les  ouvrages  q^ii  en  fo’ntTohjel  ; • . 

les  matériaux , lea  ouvriers  et  les  outils  et  ustensiles  qu’elle  em- 
ploie, et  enfin  les  procédés  qu’«lle  suit  le  plus  liabituelleinem. 

De  plus,  au  inotËsnuivio.v,  trous  avons  indiqué  d’un  inanièro 
sommaire  d’après  quel  principe  devait  être  faite  l’appréciation 
de  la  main-d’œuvre , ainsi  que  des  autres-éléments  du  prix  des 
travaux.  Nous  ne  pouvons , quant  à ceé  dilTérents  points , cpie 
renvoyer  aiix  articles  ci-dessus  mentionnés/.  . . . 

Mais,  ainsi  que  nous  l’avons  également  indiqué  au  mot  Est.- 
MATioN,  nous  ne  croyons  pas  inutilq d’émettre  ici,  sur  la; ma- 
nière de  rétribuer  les  ouvriers  mêmes,  quelques  considérations 
générales, -applicables  d'ailleurs  à toute  espèce  d’industrie.’  .. 

Les  ouvriers  péüvent  ^re  payés,  soit;à  la  Journée,  c’est  à dire 
en  raison  du  temps  employé  j soit  à la  tdckû,  c’est-à-dire  en  pro- 
portion de  rpuvrage  fait.' Examinons  quels  peuvent  être  les 
avantages  ouies  inconvénients  de  ces.deux  modes  de  paiement. 

Dans  le  premier  cas , d’un  edté  r 'l’oUvrier  n’étant  pas  pressé 
par  son  intérêt  propre  d’acbevqr  trop  promptement  l’ouvrage 
qui  lui  est  confié , il  y a tout  lieu  d’espérer  qu’il  y apportera 
tous  les  soins  nécessaires,  et  parviendra  ainsi  à une  .exécution  • 
convenable;  mais,  d’un  autre  côté.  H, est  à craindre,  par  le 
même  motif,  qu’il  n’y  emploie.plus  de  temps  qu’il  n’ési  vérita- 
blement nécessaire , soit  çh  ne  s’occupant  pas  assuz.  activi  ment,, 
toit  même  en  recherchant  un  degré  de  perfection  inutile  , et  . • 

qu'il  m'occasionne  ainsi  une  dépense  trop  considérable.  - . 

Dans  le  second  cas-,  si, d’un  côté,  ce  dernier  inconvénient 
'n’est  pas  à redouter,  de  l’autre  on  doit  craindre ,'  au  conti  aire , 
que  l’ouvrier,  dans  la  vue  d’augmenter  sou  gain , ne  con.sacre 
pas  à sa  besogne  tout*  le  temps  nécessaire,  et  nuise  ain»i  à ia  ’ 
bonne  exécution. 

;•  D eÂt  sans  doute  presque  toujours  possible  de  détruire,  au 
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moins  en.  grande  'partie , ces  inconTenients  divers  au  moyen 
tUuuê  surveillance. active  ebéclairée;  néanmoins  6n  ne  peut  dis- 
convenir qu’en  certèiins  cas  il  est  difficile  de  les  faire  disparaître 
' entièrement,,  surtout  dapsja  première  liypotbèse  quç  nous 
avons  posée. . \ , , 

Ainsi,  lorsqu’on  emploie  à la  journée  un  certain  nombre 
d'ouvriers  de  même  nature , 'il  est  didicile  dè'proportionner 
exactement.le  -pri^  accordé  à chacun  d’eux  suivant  leur  force, 
leur  habileté,  leur  intcHigence  et  leur.activité , et  il  arrivé  sou- 
vent même  que,  par  une  espèce  de  .convention  tacite  , les  plus 
iiabiles  se  ^rnent  à ne  faire  à*peu  près  que  la  somme  d.’ou- 
vrage  exécutée  pair  les  autres , afin  de  ne  pas  nuire  à ces  der- 
niers, et  quelquefois  même  dans  la  craiinte  d’encourir  Içur  res- 
sentiineutv  ^ . . . ' , . ' ' ' 

Rétribué  à la. tâche,  aii  contnure,  chaque  ouvrïèr  est  payé 
en  raison  de  l’activité  et  de  l’habileté  qu’il  déploie,  et  il  ne 
reste,  plus  qu’à  s’assurer  de < la  bonne  exécution,  ce  qui,  sans 
. être -toujours  entièrement  facilevestc^endànt  pos^ble. 

' , Cest  donc  en  définiüve  ce  dernier  parti  que  nous  conseillons 
de  prendre,  toutes  les  fois' qu’il  sera  praticable , en  ayant  soin 
surtout  d’établir  un  prix  de  tâche  suffisant  qui.  permette  à l'ou^ 
vrier  d’y  trouver  une  rétribution  équitable  de  son  temps  et  de 
sa  capacité.  N . • . ' ' •*  " ' 

Mais  il  est  tme  foulé  d’ouvrages  qui  ae  peuvent  s’exécuter 
autrement ' qu’à  la  journée. j et-,  dans 'ce  cas,  c'est  aux«cbefs ' 
ipi’il  appartient  d’institucor  tes  moyens  de  surveillance  néces- 
' sah-es  pour  évker  des  pertes  dë  temps  onéreuses.  ( V...  Rodac^ 
d’ouvrages.  .1  , -,  . .y-~ 

La  inain^lœuvre  peut  donner  UeO,  'indépendamment  de  la 
^confection  des  travaux , â de  nonibi-eUses  difficultés , quand  eHe 
• s’appli<pie  surtout  à de?  objets  de  peu  id’ûnpor  tance  et  dont  elle 
a considéràbléinent  augmenté  }a  valeur.  .On  ’peiàt  consulter  .à  ce 
sujet  tes  articles  565  et  577 '.'du.  Code  civUf  . 'GoüatiEK.; 

> . MAIS.  rie.)  Le  ma'is  Qccdpe  une  place  i'inportànte  parmi' 
les  céréàles.  C’est  de  toutes  les  plantes  de  cette  espèce  celle'qui 
. ctonne  le  produit  le  plus  considéràble  en*grains  et  en  paille,  et 
dont  la  farine  est  là  plus  nourrissante.  Ses  feuilles  etunegraude 
partie  de  ses  tiges  peuvent  en  outre  fournir  un  fourrage  ,Vei  t 
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fort  abondant  avant  la  maturité  des  épis.  Son  origine  a été 
long-temps  débattue,  mais  on  jie  met  plus  guère  en  doute  que 
ce  ne  soit  un  véritable  blé  américain. 

M.  Bonafous  distingue  quatre  espèces  de  maïs  : 

1“  Le  uMïs  commun  (zea  maïs) , seule  espère  cultivée  en  Eu- 
rope; 

2®  Le  maïs  curagua,  obsei-vé  pour  la  première  fois  au  Chili 
par  l’abbé  Molini  ; 

3®  Le  maïs  hérissé  (zea  hirta,  Bonafous),  provenu  il  y a peu 
d’années  de  la  Californie  ; 

4*  Le  maïs  à rafles  rouge  (zcaxantbolepis,  Bonafous),  distingué 
par  l’aplatissement  des  grains,  et  surtout  par  la  couleur  rouge 
des  écailles  qui  recouvrent  l’axe  de  l’épi. 

Cet  auteur  en  distingue  vingt-trois  variétés,  en  y comprenant 
les  quatre  espèces,  et  divise  le  maïs  en  trois  séries,  déterminées 
par  la  couleur  des  grains. 

Première  série.  Grains  jaunes  ; douze  variétés,  parmi  lesquelles 
on  distingue  le  quarantin,  le  cinquantin  , le  maïs  de  Pensylva- 
* nie,  et  le  maïs  nain,  introduit  par  M.  Lelieur,  qui  lui  a donné 
le  nom  de  maïs  h poulet. 

Deuxième  série.  Grains  blancs  ; neuf  variétés. 

Troisième  série.  Grains  rouges;  deux  variétés. 

Les  quatre  espèces  ont  des  caractères  bien  prononcés  qui  ne 
s’altèrent  jamais  au  point  de  devenir  méconnaissables.  Les  va- 
riétés, quoique  moins  tranchées , ne  sont  pas  moins  intéressan- 
tes à connaître,  parce  qu’il  en  est  qui  possèdent  des  qualités  as- 
sez solides  pour  les  perpétuer,  et  qui  méritent  d’être  préférées, 
les  unes  à raison  de  la  grosseur  et  de  la  bonté  des  grains  , les 
autres  à raison  de  leur  plus  gi’and  produit,  de  leur  résistibllité 
au  froid  ou  à la  sécheresse , de  leur  précocité,  etc.  C’est  surtout 
par  la  comparaison  du  poids  des  grains  provenant  d’une  quan- 
tité déterminée  d’épis  et  du  poids  d’une  mesure  égale  de  grains 
des  differentes  variétés,  que  M.  Bonafous  a cherché  à constater 
le  rapport  du  produit  de  ces  mêmes  variétés  ; et  c’est,  en  effet, 
de  ces  deux  termes  que  découle  leur  valeur  réelle.  Il  résulte 
de  son  travail  que  le  maïs  de  Pensylvanie  serait  le  plus  produc- 
tif ; car  les  grains  contenus  dans  une  mesure  donnée  pèsent  au- 
tant que  ceux  de  la  plupart  des  variétés  qui  pèsent  le  plus , et 
vu.'  3i 
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les  grains  contenus  dans  un  épi  pèseraient  jusqu’à  un  tiers  de 
plus  que  ceux  du  maïs  tardif  et  du  maïs  rouge,  qui,  apres  eux, 
pèsent  davantage,  et  au  moins  un  tiers  de  plus  que  ceux  qui 
viennent  après  ces  deux  variétés.  Sous  le  rapport  de  la  végé- 
tation dans  le  climat  de  Turin , laquelle  , pour  la  plupart  des 
variétés,  est  communément  de  quatre  mois,  il  esta  remarquer 
que  le  maïs  de  Pensylvanie,  qui  a offert  jusqu’à  quatorze  épis 
sur  le  même  pied,  et  qui  était  beaucoup  plus  tardif  que  les  au- 
tres à l'époque  où  M.  Bonafous  l’introduisit  en  Piémont,  n’a 
plus  offert  qu’un  retard  de  douze  à quinze  jours  sur  le  maïs 
d’août,  qui  mûrit  à quatre  mois.  Le  maïs  nain,  qui  mûriten 
moins  de  trois  , a l’avantage  de  pouvoir  donner  deux  récoltes 
consécutives  dans  la  même  année,  de  pouvoir  être  cultivé  dans 
les  pays  où  l’on  ne  jouit  que  de  trois  à quatre  mois  de  chaleur,  . 
et  de  pouvoir  être  récolté  avant  les  grandes  chaleurs,  qui  sou- 
vent sont  si  funestes  au  maïs  à hautes  tiges. 

Il  est  fort  peu  de  terrains  qui,  à l’aide  d’une  bonne  culture 
et  par  le  choix  de  certaines  variétés  précoces,  ne  puissent  deve- 
nir susceptibles  de  rapporter  du  maïs , non  seulement  dans  les 
contrées  rpéridionales,  mais  dans  toutes  celles  où  le  fruit  de  la 
^ vigne  peut  arriver  à maturité  en  grande  culture.  Arthur  Young 
ne  connaissait  pas  ces  variétés  principales,  qui,  semées  en  mai, 
se  récoltent  à la  fin  de  juillet,  quand  il  traçait  d’une  main  trop 
absolue  sur  la  carte  de  la  France,  de  remboiichure  de  la  Ga- 
ronne jusqu’à  Hagueneau.  la  ligne  oblique  au  nord  de  laquelle 
cet  agronome  croyait  que  le  maïs  ne  pouvait  pas  être  cultivé. 
Des  tentatives  nombreuses  ont  été  faites  récemment  pour  por- 
ter la  culture  en  grand  du  maïs  au-delà  des  limites  où  elle  s’est 
renfermée  jusqu’à  présent  ; plusieurs  cultivateurs  se  sont  ap- 
pliqués à vaincre  les  obstacles  que  rencontrait  ce  progrès  im- 
portant. Malheureusement  leurs  essais  offrent  les  symptômea 
d’une  expérience  abandonnée  ou  prête  à l'être  j mais  c'est  moins 
parce  que  lac  limite  naturelle  du  maïs  a été  dépassée,  que  parce 
que  la  culture  de  cette  plante,  comme  celle  de  tant  d’autres, 
n’est  pas  seulement  fixée  par  des  limites  météorologiques , mais 
aussi  par  des  limites  économiques  ou  agricoles  , lorsque  ses 
produits  ne  balancent  plus  les  frais  de  culture.  D’ailleurs , là 
où  l’orge  et  le  blé  ne  mûrissent  point,  on  pourrait  encore 
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trouver  de  grands  avantages  à en  former  des  prairies  tempo- 
raires , qui  seraient  d’une  grande  ressource.  Quant  à l’exposi- 
tion et  au  sol  qui  lui  conviennent  le  mieux,  on  peut  proposer 
pour  point  normal  la  localité  même  de  Turin,  située  à 230  mè- 
tres au-dessus  de  la  mer,  par  45°  de  latitude  , dans  une  con- 
trée où  il  tombe  plus  de  40  pouces  d’eau  par  an,  et  où  le  sol 
contient  de  77  à 80  p.  0/0  de  silice , 9 à 14  d’alumine,  et  5 à 
13  de  carbonate  de  chaux.  D'ailleurs  , il  y a des  variétés  qui 
s’adaptent  mieux  à une  espèce  de  sol  qu’à  un  autre  ; et  , par 
exemple,  les  variétés  à grains  blancs  mûrissent  mieux  dans  les 
terres  humides  et  fortes  que  celles  à grains  colorés. 

On  peut  donc  cultiver  le  maïs  avec  sécurité  dans  toutes  les 
contrées  où  la  vigne  mûrit , et  où  le  sarrasin  réussit  comme 
culture  dérobée.  .11  demande  une  terre  compacte  dans  les  pays 
chauds,'  mais  dans  les  pays  froids  il  lui  faut  une  terre  légère. 
11  se  plaît  dans  les  terrains  frais  et  bien  fumés.  Le  terrain  doit 
être  nettoyé  par  plusieurs  labours , à moins  qu’il  n’ait  porté 
l’année  précédente  une  récolte  sarrlée.  C’est  le  climat  qui 
détermine  l’époque  des  semailles.  On  y procède  dès  que  les 
gelées  ne  sont  plus  à craindre.  La  semence  doit  être  choisie 
parmi  les  grains  de  la  récolte  précédente.  On  sème  par  rangs 
plus  ou  moins  espacés  entre  eux,  de  manière  à ce  qu’il  soit  fa- 
cile de  le  travailler  à la  houe  à cheval , et  de  le  buter  pendant 
la  végétation.  La  quantité  de  semence  à employer  varie  suivant 
l’étendue  du  terrain  et  la  grosseur  du  grain.  M.  de  Grégori  dit 
qu’un  demi-boisseau  par  arpent  (16  litres  1/2  par  hectare)  suf- 
fit en  Italie.  M.  Lelieur  eu  conseille  le  double  pour  la  même 
étendue  de  terrain.  Le  maïs  est  de  toutes  les  graminées  celle 
qui  donne  le  plus  grand  produit  avec  le  'moins  de  semence. 
Sans  s’arrêter  à la  prodigieuse  fécondité  qu’il  déploie  dans 
l’Amérique  Méridionale,  où  il  dorme  quelquefois  fiOO  mesures 
pour  une,  et  communément  3 ou.  400,  le  produit  ordinaire  en 
Piémont  est  de  trois  épis  pour  deux  plants , ou  4,500  livres  de 
grains  contenues  dans  quatre-vingt-dix  éinines  , provenant 
d’une  demi-éinine  employée  à semer  une  journée  de  terrain. 

Le  baron  Grud  tient  le  maïs  pour  l’un  des  produits  les  plus 
épuisants  de  l’agriculture,  mais  aussi  pour  un  de  ceux  qui  don- 
nent la  plus  grande  quantité  de  substance  nutritive , et  peut- 
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être,  dit-il , il  tire  de  l’atmosphère  une  plus  grande  quantité  de 
sa  nourriture  que  le  froment.  Il  ne  souffre  jamais  de  la  sur- 
aboud^nce  d'engrais  ; dans  un  terrain  maigre,  au  contraire,  il  ne 
paie  jamais  ce  qu’il  coûte.  Cet  agronome  regarde 'comme  essen- 
tiel de  retrancher,  pour  le  donner  aux  bêtes,  la  (leur  mâle  au 
nœud,  c’est-à-dire  au-dessus  de  la  feuille  qui  est  immédiate- 
ment au-dessus  de  l’épi  supérieur,  non  seulement  afin  de  ne 
pas  employer  inutilement  des  sucs  à alimenter  une  partie  qui 
n’est  pas  utile,  mais  encore  aQn  de  mieux  exposer  les  épis  à 
l’action  du  soleil.  Ce  retranchement  a lieu  dès  que  la  fleur  a 
déposé  sa  poussière  séminale.  11  faut  également  arracher  les 
rejetons  du  pied  de  la  plante , mais  il  faut  se  garder  d’enlever 
les  feuilles  inférieures  avant  que  l’épi  soit  tout-à-fait  mûr. 
'Tant  que  ces  feuilles  sont  vertes,  elles  sont  un-organe  utile  à la 
plante. 

Lorsque  les  épis  sont  récoltés,  on  les  laisse  pendant  quelque 
temps  exposés  à l’air  avant  de  les  battre , pour  que  le  pédon- 
cule qui  porte  les  grains  ait  le  temps  de  sécher.  On  a imaginé 
des  cages  ou  séchoirs  pour  accélérer  leur  dessiccation.  L’égre- 
nage s’exécute  lorsque  la  dessiccation  permet  aux  grains  de  se 
détacher  sans  peine  de  leurs  alvéoles.  M.  Bonafoiis  a imaginé  et 
décrit  un  égrenoir  qu’il  assure  faire  dans  un  jour  le  travail  au- 
quel deux  batteurs  emploieraient  une  semaine.  Le  maïs  se  bat 
de  la  même  manière  que  le  froment.  En  Toscane  , on  se  sert 
d’une  espèce  de  lame  peu  tranchante,  fixée  à un  banc  ou  à une 
table , et  sur  laquelle  on  racle  tous  les  épis  les  uns  après  les 
autres.  Le  meilleur  moyen  de  conserver  long-temps  le  maïs  est 
de  lui  faire  subir  au  four  un  degré  de  chaleur  qui  détruise  la 
vitalité  du  grain  , et  de  le  tenir  dans  des  tonneaux  exactement 
fermés,  mais  non  entièrement  remplis , qui  permettent,  parle 
simple  roulement  des  futailles  , d’agiter  et  de  retourner  de 
temps  en  temps  les  grains  qu’ils  contiennent. 

Dans  les  terres  bien  fumées,  bien  travaillées  et  bien  expo- 
sées , on  récolte  jusqu’à  75  hectolitres  de  grains  par  hectare.  Ce 
produit  est  souvent  deux  fois  moins  élevé  dans  les  terres  mai- 
gres et  dans  les  cultures  négligées.  Le  rapport  en  paille  dépend 
de  la  hauteur  des  tiges  , et  de  l’état  plus  ou  moins  sei'ré  des 
plants.  La  paille  a beaucoup  de  valeur  comme  fourrage , mais 
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il  faut  la  faire  passer  ii  l’eau  chaude,  ou  la  laisser  tremper  deux 
jours  dans  de  l’eau  froide  ayant  de  la  donner  au  bëtail. 

Quant  à la  culture  du  maïs  comme  fourrage  vert , le  baron 
Crud  dit  n’avoir  gas  eu  à s’en  louer,  et  il  lui  a paru  que  cette 
récolte  , quoique  fauchée  en  vert , appauvrissait  le  terrain  , et 
que  les  frais  égalaient  presque  le  produit.  Mais  Bürger  et  d’au- 
tres agronomes  placent , au  contraire , le  maïs  au  premier  rang 
parmi  les  plantes  fourrageuses  graminées.  Il  n’est  point  de 
plante  prairiale  qui  contienne  autant  de  principes  alimentaires, 
et  qui  plaise  davantage  aux  animaux  de  toute  espèce.  Quand 
le  maïs  se  consomme  en  vert , le  fauchage  doit  se  faire,  comme 
le  recommande  M.  Ducliesne,  le  matin  quand  la  rosée  est  dis- 
sipée, et  le  soir  une  heure  ou  deux  avant  le  coucher  du  soleil. 
Coupé  au  milieu  du  jour,  il  s’échauffe  facilement,  et  rend  ma- 
lades les  animaux  qui  ne  le  rebutent  pas.  Un  hectare  peut  pro- 
duire, dans  des  circontances  favorables,  jusqu’à  450  quintaux 
métriques  de  fourrage  vert. 

Dans  ces  dernières  années,  M.  Pallas  s’est  beaucoup  occupé 
de  l’extraction  du  sucre  du  raafis  ; d’après  lui , sans  rien  ôter  à 
la  récolte  du  maïs,  sous  le  rapport  alimentaire,  on  peut  obtenir 
une  quantité  de  sucre  cristallfisable  qui  rendrait  la  culture  de 
ce  végétal  très  avantageuse , et  les  résidus  peuvent  servir  à la 
fabrication  du  papier.  Une  partie  de  ces  résultats  a été  confir- 
mée par  des  expériences  postérieures;  aux  articles  Sucbe  et 
Papier,  on  s’occupera  de  ces  objets  avec  détail. 

Les  maladies  du  maïs  sont,  1°  une  espèce  d’urédo  qui  pro- 
duit le  charbon,  et  que  M.  Decandolle  croit  être  une  variété  de 
l’uredo  carbo,  le  charbon  des  céréales,  et  queM.  Turpin  (^/i- 
nalcs  de  Fromônt)  regarde  non  comme  des  végétaux  parasites 
vivants,  mais  bien  comme  de  la  globuline  malade;  2°  l’ergot , 
espèce  de  sclerotium  analogue  à l’ergot  du  seigle;  ses  effets  dé- 
létères ne  se  remarquent  que  dans  les  parties  les  plus  chaudes 
de  la  Colombie  ; .3°  parmi  les  insectes  qui  nuisent  le  plus  au  maïs, 
M.  Bonafous  en  décrit  onze  , dont  les  uns  rongent  les  racines  , 
les  autres  attaquent  la  tige  et  les  feuilles,  et  d’autres  dévastent 
le  grain.  Le  taupin,  e/a/ra /««iV/m , est  le  plus  redoutable  des 
maraudeurs,  surtout  en  Italie;  on  remédie  aux  ravages  du  pé- 
dine  glabre  en  semant  dru  et  profond.  M.  Léon  Dufour  a si- 
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gnalé  le  mal  causé  par  la  coclienille  du  mil  dtns  le  départe* 
ment  des  Landes.  L'hcUotls  armiger  est  une  phalène  de  la  se- 
conde série,  dont  la  chenille,  connue  en  Italie  tous  le  nom  de 
Tarlo,  se  développe  dans  les  cavités  centrales ^e  l’épi  et  dans  le 
canal  médullaire  de  la  tige , et  qui  passe  d’une  plante  à une 
autre. 

f Les  usages  du  maïs  sont  nombreux.  Il  est  la  base  principale 
de  la  nourriture  d’une  grande  partie  des  populations  de  l’Asie,  de 
l'Afrique  et  de  l’Amérique.  Suivant  M.  Bonafous  , le  pain  de 
maïs,  s’il  est  bien  fait,  sans  être  aussi  léger  que  celui  de  froment, 
est  d’une  saveur  agri'able  quand  il  est  frais,  et  d’une  blancheur 
égale  quand  on  le  prépare  avec  le  maïs  à grains  blancs.  L’appa- 
rence est  même  si  trompeuse,  que  les  lois  rurales,  dans  plusieurs 
contrées  du  Piémont,  interdisent  la  culture  du  maïs  blanc, 
afin  de  prévenir  le  mélange  clandestin  de  sa  farine  avec  celle 
des  autres  céréales.  Mais , sans  contester  les  avantages  que 
peut  présenter  la  panification  du  maïs  , il  paraît  qu’il  est 
tnoins  savoureux,  moins  salutaire , sous  la  forme  de  pain,  que 
sous  celle  qu’il  reçoit  de  diverses  autres  préparations,  telles  que 
la  polenta  en  Italie,  les  gaudes  dans  la  France  orientale  , et  la 
milliasse  dans  les  départements ^e  l’ouest  et  du  sud.  M.  Bo- 
nafous a présenté  des  considérations  hygiéniques  tendant  à 
prouver  que  ce  n’est  point  l’usage  du  maïs  qui  détermine  l’es- 
pèce de  phlogose  cutanée  qui , sous  le  nom  de  pellagre,  est  de- 
venue endémique  dans  quelques  provinces  du  Piémont , de  la 
Lombardie  et  de  l’Etat  de  Denise.  Il  faut  les  lire  dans  son 
Histoire  naturelle  et  agricole  du  maïs.  Soülanoe  Bodin. 

MALLEABILITE.  {Physique.)  Un  certain  nombre  de  métaux 
ont  la  propriété  de  s’étendre  sous  le  laminoir  ou  par  le  choc  du 
marteau  en  feuilles  quelquefois  extrêmement  minces.  Cette  pro- 
priété oifre  d’utiles  applications  et  forme  la  base  de  plusieurs 
arts,  par  exemple  la  fabrication  des  tôles,  le  battage  de  l’or,  etc. 
On  peut  se  représenter  la  malléabilité  comme  dépendante  du 
glissement,  les  unes  sur  les  autres,  des  molécules  retenues  par  la 
ténacité,  mais  il  existe  nécessairement  une  autre  cause  qui  agit 
dans  ce  cas  , sans  cela  le  métal  serait  malléable  et  ductile  au 
même  degré , et  cependant  il  existe  sous  ce  rapport  des  diffé- 
rences extrêmement  marquées  ; ainsi  le  fer , qui  peut  à la  filière 
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donner  des  CIs  d’ime  finesse  telle  qu’elle  égale  celle  des  cheveux, 
ne  peut,  sous  le  laminoir,  produire  que  des  feuilles  d'une  épais- 
seur incomparablement  plus  forte  que  l’étain  ou  le  plomb  qui 
sont  très  peu  ductiles.  Sans  nous  occuper  de  rechercher  ici  l’ex- 
pUcntion  de  ces  différences,  nous  avons  seulement  ù signaler  d’une 
manière  générale  les  applications  que  les  arts  peuvent  faire  de 
la  malléabilité'. 

Tant  que  l'épaisseur  des  feuilles  d’un  métal  est  assez  grande 
pour  qu’elles  ne  se  déchirent  pas  sous  l’action  du  laminoib,  c’est 
par  leur  moyen  que  l’on  travaille  les  métaux,  les  uns  à froid, 
comme  le  plomb,  l’étain,  l'argent  et  l’or,  les  autres  à une  tempé- 
rature plus  ou  moins  élevée  , comme  le  zinc,  le  fer,  le  cuivre  ; 
mais  si  on  continuait  long-temps  l’action  du  laminoir,  meme 
avec'les  métaux  les  plus  malléables,  ils  finiraient  par  se  déchirer 
en  acquérant  de  la  dureté  et  devenant  plus  ou  moins  aigres  : on 
est  obligé,  après  un  certain  nombre  de  passes,  de  chaufl'er  le 
métal  à une  température  particulière  pour  chacun  d’eux , et 
après  ce  recuit,  on  continue  le  laminage  ; pour  quelques  uns  ce 
recuit  doit  être  fréquemment  répété  : le  ploiitb  et  l étain  ne  l’exi- 
gent pas  ; le  zinc  est  l’un  des  métaux  pour  lesquels  cette  condi- 
tion est  la  plus  nécessaire. 

Quand  l’épaisseur  de  la  feuille  de  métal  a diminué  d’une  cer- 
taine quantité,  et  que  d’une  part  les  dimensions  sont  devenues 
trop  considérables  pour  qu’elle  passe  facilement  sous  le  laminoir, 
et  d’une  autre  que  la  résistance  des  feuilles  commence  ù n’étre 
plus  suffisante , on  les  cou])e  et  on  passe  plusieurs  feuilles  en- 
semble; pour  certains  métaux  mous,  on  renferme  les  feuilles 
minces  entre  deux  lames  d’un  autre  métal.  Mais  11  ar- 
rive un  terme  au-delà  duquel  on  ne  peut  passer  sans  avoir  à 
craindre  le  déchirement  des  lames  métalliques , tandis  qu’en 
même  temps  leur  minceur  permettrait  à peine  au  laminoir  d’a- 
gir sur  elles  ; alors  on  achève  de  les  étendre  en  frappant  dessus 
au  moyen  de  lourds  marteaux  à large  panne  , après  les  avoir 
renfermées  entre  deux  feuilles  d’un  corps  à peine  extensible 
('Voyez  Batteur  n’on)  ; on  peut  ainsi  obtenir,  avec  l’or,  l’argent 
et  le  cuivre  , par  exemple  , des  feuilles  qu’enlève  le  moindre 
courant  d’air. 

Si  la  malléabilité  offre  sous  ce  rapport  des  avantages  et  reçoit 
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d'utiles  applications,  l’extension  que  certains  métaux  peuvent 
éprouver  par  suite  de  cette  propriété  présente  des  inconvé- 
nients dans  diverses  circonstances;  les  corps  ne  peuvent  pas  tou- 
jours résister  sans  s’étendre  à l’action  dus  corps  pesants  qui  agis- 
sent sur  eux,  ou  par  un  choc , ou  par  une  autre  cause  sembla- 
ble , ils  se  déforment , et  dès  lors  ils  ne  sont  pas  susceptibles 
d’être  employés  à des  usages  auxquels  ils  pourraient  servir,  et 
l’on  est  forcé  ou  de  letir  en  substituer  d’autres,  ou  de  modifier 
leur  propriété  en  les  alliant  à' divers  métaux  qui  leur  communi- 
quent plus  de  rigidité. 

U estampage,  Etampes)  est  appliqué  pour  obtenir  des 

pièces  creuses  d’une  plus  ou  moins  grande  épaisseur;  depuis 
très  long-temps  ce  procédé  était  suivi , mais  pour  un  petit 
nombre  d’objets  seulement  ; depuif  quelques  années , ou  en 
fabrique  par  son  moyen  une  multitude , comme  patères,  em- 
brasses pour  rideaux  , ornements  divers  , cadres,  etc. 

La  bauteur  de  l’étampe  repose  sur  la  malléabilité  des  métaux. 
Pour  que  les  pièces  offrent  des  caractères  satisfaisants,  il  faut 
que  le  métal  puisse  s’étendre  sans  se  déchirer  : quand  les  pièces 
ont  acquis  une  certaine  minceur,  on  les  réunit  par  trousses,  et 
après  leur  avoir  fait  subir  dans  l’étainpe  la  percussion  conve- 
nable au  moyen  d’un  Mouton,  on  enlève  la  pièce  inférieure  qüe 
l’on  remplace  pour  une  autre,  et  ainsi  de  suite. 

MALLEABLE  fonte.  {Chimie  industrielle.)  Si  le  fer  pouvait 
être  fondu  et  coulé  dans  des  moules,  on  pourrait  par  son  moyen 
fabriquer  une  grande  quantité  d’objets  qu’il  est  dillicile  et  coû- 
teux d’obtenir  en  fondant  ce  métal,  à cause  de  la  perte  considé- 
rable que  procurent  l’oxidadon  et  de  la  main-d’œuvre  nécessaire 
pour  confectionner  les  pièces. 

La  fonte  prend  par  le  moulage  toutes  les  formes  voulues,  et 
peut  fournir  à un  prix  peu  élevé  une  multitude  d’objets  divers  ; 
mais,  quelle  que  soit  la  bonne  qualité  de  ce  produit,  il  ne  i>eut  ré- 
sister au  choc  et  à diverses  autres  causes  d’altérations  qui  agi- 
raient à peine  sur  le  fer. 

Pouvoir  couler  en  fonte  des  pièces  que  l’on  transformerait 
ensuite  en  fer  sans  en  altérer  la  forme,  ou  en  fonte  assez  adoucie 
pour  qu’elles  puissent  remplacer  le  fer  dans  la  plupart  des  cas, 
serait  une  chose  d’une  très  grande  utilités  Réaumur  le  premier 
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s’est  occupé  de  résoudre  ce  problème  ; il  parvint  à adoucir  la  fonte 
de  telle  manière  qu’il  fabriqua,  par  ce  moyen , une  grande  va- 
riété d’objets  comme  des  marteaux  de  porte,  des  clefs,  des  chan- 
deliers, etc.  Voici  les  principes  sur  lesquels  repose  cet  art. 

La  fonte  peut  être  refondue  à diverses  reprises  sans  éprouver 
d’altération  bien  sensible  lorsqu’elle  est  de  bonne  qualité  -,  si  on 
la  laisse  refroidir  lentement,  elle  reprend  à peu  près  ses  qualités 
premières  ; si,  à l’état  de  fusion,  elle  est  refroidie  subitement,' par 
exemple  coulée  dans  l’eau,  elle  devient  très  blanche,  quelle  que 
grise  qu’elle  pût  être  auparavant,  dure  et  cassante  ; au  contraire 
une  fonte  blanche  refroidie  lentement  peut  devenir  plus  grise  et 
un  peu  moins  dure  qu’elle  n’était  précédemment,  et  le  change- 
ment qu’elle  éprouve  est  d’autant  plus  marqué  que  sou  refroidis- 
sement est  plus  lent. 

Chauffée  à une  température  inférieure  à sa  fusion,  et  maintenue 
long-temps  à cet  état  enveloppée  de  diverses  substances,  la  fonte 
non  seulement  prend  un  grain  particulier,  mais  s’adoucit  au  point 
de  se  rapproc:her  du  fer,  par  la  plupart  de  ses  caractères  ; mais  il 
paraît  que  le  milieu  dans  lequel  on  la  place  exerce  peu  d’action 
par  lui-même,  cardes  substances  extrêmement  différentes  et  qui 
ne  peuvent  agir  comme  décarburants,  produisent  des  effets  ana- 
logues. 

Réaiuuur  avait  d’abord  regardé  les  poudres  d’os  calcinés  et  la 
craie  comme  offrant  les  meilleurs  résultats  ; mais  dans  la  suite  de 
ses  expériences  il  trouva  qu’tm  mélange  d’os  calciné  et  de  char- 
bon, et  la  plombagine  réussis.sent  parfaitement,  et  plus  tard  en- 
core il  s’aperçut  que  l’on  pouvait  se  servir  avec  le  même  avantage 
de  quelques  autres  substances. 

Baradclle  a fabriqué  à Paris  un  très  grand  nombre  d’objets 
en  fonte  de  fer  adoucie  par  les  procédés  modifiés  de  Réaumur  : 
en  Angleterre,  Lucas  a obtenu  des  clous  par  ces  mêmes  procé- 
dés ; il  a vu  que  l’oxide  de  fer  en  poudre  au  moyen  duquel  on 
entoure  les  pièces  fournit  de  très  bous  résultats,  et  que  l’on 
peut  employer  le  colcothar  ou  l’oxide  nattirel  ; M.  Mérimée  a 
trouvé  le  même  oxide  employé  dans  une  fabrique  qu’il  a vi- 
sitée. 

11  reste  donc  bien  constant  que  l’on  'peut  adoucir'  la  fonte  en  la 
recuisant  pendant  assez  long-temps  dans  des  matières  en  poudre 
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qui  l'enveloppent  parfaitement,  et  la  nature  de  ces  substances  pa- 
raîtrait n’exercer  qu’une  très  faible  action,  puisque  du  sable,  de 
l’argile,  de  la  craie,  du  charbon,  de  l’oxide  de  fer,  peuvent  égale- 
ment ou  presque  également  éire  employés  ; le  point  important, 
c’est  de  soustraire  complètement  la  fonte  à l’action  de  l’air  en  la 
plaçant  dans  ('es  caisses  convenables  que  l’on  porte  dans  un  four 
où  l’on  maintient  une  température  uniforme  et  inférieure  à sa 
fusion. 

Réaumur  a remarqué  plusieurs  fois  que  des  pièces  soumises 
au  procédé  d’adoucissement  avaient  éprouvé  cet  effet  à leur  sur- 
face extérieure  à un  tel  degré  que  la  fonte  y restait  fondue  dans 
l’intérieur,  et  qu’en  les  retirant  des  caisses,  la  fonte  liquide  s’en 
écoulait,  de  sorte  qu’on  obtenait  des  pièces  creuses. 

Lorsqu’on  brise  une  pièce  de  fonte  adoucie,  on  trouve  à l’exté- 
rieur d’abord,  et  d’autant  plus  profondément  que  l’adoucisse- 
ment a pénétré  davantage,  un  cordon  composé  de  grains  d’un 
gris  foncé;  facile  à limer,  à tourner,  à buriner,  à forer,  poutait 
aussi  sup|K>rter  le  travail  du  marteau  pour  l’ajustage.  Ces  pièces 
peuvent  suj)porter  dans  divers  sens  des  chocs  sans  se  briser,  ainsi 
les  clous  fabriqués  par  ce  moyen  n’exigent  pas  de  soins  particu- 
bers  pour  être  employés.  * 

11  serait  donc  à désirer  que  ce  procédé  fût  suivi  pour  la  fabri- 
cation de  beaucoup  d’objets  qui  comportent,  lorsqu'on  les  exécute 
en  fer . une  main-d’œuvre  considérable  ; c’est  ce  qtii  a eu  lieu  en 
Angleterre  sur  une  assez  grande  échelle  ; mais  il  paraît  que  ce 
genre  de  fabrication  a été  plus  ou  moins  abandonné  dans  plu- 
sieurs établissements;  le  seul  qui  en  France  ait  fourni  de  bons 
produits,  celui  de  Baradelle,  a disparu  depuis  long-temps. 

La  fabrication  a été  exécutée  en  Angleterre  dans  un  fourneau 
d’tme  construction  analogue  à celle  de.s  fours  de  boulangerie  ; les 
matières  sont  renfermées  dans  des  cylindres  superposés , comme 
les  cassettes  renfermant  la  porcelaine;  la  flamme  passe  de  la  grille 
autour  de  ces  colonnes,  et  vient  se  dégager  par  la  cheminée  à la 
partie  antérieure. 

Récemment , un  coutelier  distingué  , Sirhenry,  a formé  un 
grand  établissement  pour  la  fabrication  d’une  nudtitude  de  pièces 
avec  une  espèce  d’acier  qu’il  obtient  en  fondant  la  fonte  avec  quel- 
ques substances,  la  moulant  à l’ordinaire,  et  recuisant  ensuite 
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les  pièces  dans  des  mélanges  qui  lui  donnent  de  la  ténacité  et  la 
propriété  de  prendre  une  bonne  trempe.  Ce  procédé  n’est  cer- 
tainement qu’une  modification  de  l’un  de  ceux  que  firéant 
(V.  AciEB)a  indiqués  depuis  long-temps  pour  fabriquer  de  l’acier 
avec  la  fonte  ; Sirlienry  obtient  ainsi  des  cloches,  des  enclumes, 
des  fers  à rabots  et  varlopes,  des  ciseaux,  couteaux,  marteaux, 
instruments  d’agriculture,  outils  de  charpenterie,  etc.  Si  leur  na- 
ture est  constante,  ce  qu’il  est  très  difficile  de  realiser,  ce  genre 
de  fabrication  peut  acquérir  une  grande  extension. 

H.  Gal'ltikr.  PE  Claubrv, 

MANCHE  A AIR.  Voy.  Ventilation. 

MANCHON.  {Mécanique.)  Pièce  creuse  dent  on  se  sert  pour 
réunir  les  deux  extrémités  d’une  tige  métallique , ou , en  guise 
de  moyeu,  pour  supporter  les  bras  d’une  Roue  hydraulique. 
Nous  renvoyons  à cet  article  ce  que  *nous  avons  à dire  de  cette 
dernière  espèce  de  manchons. 

On  a donné  des  formes  très  variées  à ceux  dont  nous  nous 
occuperons  ici  ; mais  il  en  est'une  qui  nous  semble  préférable  à 
toutes  les  autres , et  que  nous  allons  décrire.  Nous  ferons  en- 
suite quelques  réflexions  critiques  sur  plusieurs  genres  que  nous 
avons  vus  employés  dans  des  établissements  d’ailleurs  bien  con- 
struits. 

Le  manchon  dont  nous  recommandons  l’emploi  se  compose 


Fi^.  103.  Fis-  104. 


de  deux  pièces  semblables  A et  B,  dont  l’une  A est  arrêtée  sur 
l’arbre  C,  par  une  goupille  d,  et  par  un  ou  deux  prisonniers  que 
nous  n’avous  pas  figures.  L’autre  piece  B est  mobile  sur  1 ar- 
bre D,  et  glisse  sur  un  ou  sur  deux  prisonniers  fixes.  Pour  la 
clarté  de  la'figure , nous  avons  mis  un  intervalle  entre  les  extré- 
mités de  ces  arbres,  qui  doivent  être  contigus  dans  1 exécution. 

Lorsque  les  axes  de  ces  deux  arbres  sont  parfaitement  en  ligne 
droite  (condition  dont  on  facilite  beaucoup- 1 accomplissement 
en  terminant  l’un  des  arbres  par  un  goujon  qui  entre  dans 
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une  cavité  de  même  diamètre  pratiquée  à l’extrémité  de  l’autre), 
on  rapproche  la  partie  B de  la  première  ; on  engage  réciproque- 
ment leurs  tenons , et  on  les  réunit  par  deux  boulons  passésdans 
les  trous  b b.  Alors , un  des  arbres  ne  peut  évidemment  se  mou- 
voir sans  l’autre. 

Pour  dresser,  au  sortir  de  la  fonderie , le  manchon  dont  nous 
parlons,  on  commence  par  en  aléser  l’œil  parfaitement;  on 
monte  ensuite  chaque  partie  sur  un  mandrin  , et  on  tourne  les 
portées  i h gj,  Iftk,  pour  que  les  plans  en  soient  exactement 
perpendiculaires  à l’axe  de  l’œil,  et  permettent  une  juxta-posi- 
tion  tout-à-fait  exempte  de  bâillement. 

Ces  deux  portées  servent,  en  outre,  à maintenir  fermement, 
et  sans  ballottement,  les  deux  moitiés  du  manchon.  Au  con- 
traire , les  manchons  où  elles  n’existent  pas , manchons  dits  a 
Joints  découverts , ont  l’inconvénient  de  prendre  beaucoup  de  jeu, 
et  de  laisser  les  arbres  perdre  l’exactitude  de  leur  direction. 

Quelques  constructeurs,  pour  ajouter  à la  solidité  du  man- 
chon que  nous  avons  décrit,  donn'ent  un  rebord  à l’une  de  ses 
portions,  qui  prend  alors  la  forme  d’une  boîte,  et  reçoit  l’autre 
pqrtion.  Nous  n’approuvons  pas  ce  surcroît  de  travail  qui  aug- 
mente les  difficultés  de  l’ajustement  sans  aucune  utilité  réelle. 

Nous  en  dirons  autant  du  soin  que  prennent  quelques  méca- 
niciens de  tourner  l’extérieur  des  manchons  des  gros  arbres. 
N ous  n’y  voyons  que  du  luxe  et  de  la  dépense  inutile  ; par  con- 
séquent un  défaut.  En  effet , si  les  pièces  sont  bien  fondues , sur 
de  bons  modèles,  elles  sont  propres,  et  c’est,  après  la  solidité  et 
le  bon  user,  tout  ce  qu’on  doit  demander  dans  une  manufacture. 

Quant  aux  manchons  d’une  seule  pièce  à œil  carré,  destinés 
à assembler  des  tiges  aussi  carrées,  nous  n’hésiterons  pas  à en 
blâmer  l’usage , parce  que  l’ajustement  carré  étant  beaucoup  plus 
difficile  que  l’ajustement  rond , il  arrive  presque  toujours  que  les 
arbres  rénais  par  les  manchons  dont  nous  parlons  ne  sont  pas 
bien  centrés.  J -B.  Viollet. 

MANDRIN.  {Technologie.)  Ce  mot,  employé  dans  un  grand 
nombre  de  professions,  s’applique  à des  objets  divers  n’ayant 
entre  eux  aucune  ressemblance  dans  les  formes , dans  la  ma- 
tière employée  pour  les  faire , non  plus  que  dans  la  destination. 
Les  mandrins  des  tourneurs  peuvent  se  définir  ainsi  : objets  in- 
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termédiaires  entre  le  tour  et  la  matière  soumise  à son  action , 
servant  à la  maintenir  pendant  que  l’outil  opère.  Les  mandrins 
du  forgeron , de  l’orfèvre , du  serrurier,  de  l’ajusteur,  etc.,  sont  • 

des  calibres  servant  à faire  suivant  une  donnée  exacte  des 
trous  dont  les  parois  forment  un  polygone  quelconque  ; le  man- 
drin du  tonnelier  sert  à maintenir  la  planchette  avec  laquelle 
il  fait  les  bondes , à arrondir  cette  planchette  , et  à lui  donner  , 
au  champdu  disque,  une  inclinaison  déterminée.  En  général, 
le  mot  mandrin  représente  toujours  un  moyen  d’exécution,  une 
manière  de  faire  ; on  doit , d’après  cette  définition  complexe,  se 
figurer  quelle  immense  série  de  faits  importants  est  enfermée 
dans  ce  seul  mot.  Dans  beaucoup  de  métiers  la  connaissance  des 
mandrins  est  la  première  que  l’ouvrier  doive  acquérir.  La  forme 
sur  laquelle  un  cordonnier  confectionne  le  soulier  est  un  man- 
drin qui  a un  nom  spéciil  : beaucoup  de  mandrins  sont  dans  ce 
cas , et  il  serait  à désirer  qu’il  en  fût  de  même  dans  toutes  les 
professions  ; mais  le  langage  technique  est  bien  loin  d’être  par- 
venu à cette  richesse  d’expression  qui  lui  serait  si  nécessaire.  On 
emploie  le  mot  mandrin  dans  toute  occurence  ; heureux  encore 
lorsqu’un  adjectif  sert  à désigner  quel  est  soti  usage  particulier  ! 

Le  tourneur,  qui  semble  le  premier  avoir  adopté  ce  mot , di- 
vise ses  mandrins  en  deux  grandes  classes  : les  mandrins  propres 
au  tour  à pointes , ceux  dépendant  du  tour  en  l’air.  Dans  la 
première  classe  sont  les  tribaulets,  .les  mandrins  à vis,  les 
carrés , les  six  pans , huit  pans , les  excentriques , et  une  infi- 
nité d’autres.  Dans  la  seconde  classe,  bien  plus  considérable 
encore  que  la  première  , etqui^  subdivise  en  genres  différents, 
sont  les  mandrins  simples , recevant  l’objet  ou  le  pénétrant , les 
mandrins  à pointes , les  inandrius  à mastic  , etc.  ; puis  viennent 
les  mandrins  composés , parmi  lesquels  ou  distingue  le  mandrin 
fendu , les  excentriques  , l’épicycloïde , l’ovale  ; enfin , les  uni- 
versels dont  le  nombre  s’augmente  chaque  jour.  Telle  est  l’im- 
portance de  cet  objet,  que  souvent  la  découverte  d’un  man- 
drin sufiit  seule  pour  faire  la  réputation  d’un  ouvrier. 

On  dit  mandriner  ou  enimandriner^  quand  on  veut  désigner 
l’action  de  mettre  sur  ou  dans  le  mandrin  l’objet  qu’on  veut 
travailler.  O. 

MAMÉGE.  {Mécanique.)  Ce  treuil  horizontal  est  trop  connu 
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pour  que  nous  ayons  besoin  d’en  donner  la  deacription.  Nous 
consacrerons  dune  cet  article  à des  réflexions  sur  les  conditions 
nécessaires  pour  la  production  du  meilleur  effet. 

Le  rayon  de  presque  tous  les  manèges  est  trop  petit.  Il  en  ré- 
suite  qué  la  direction  du  tirage  est  très  sensiblement  oblique  à la 
flèche,  au  lieu  d’y  être  perpendiculaire.  Or,  l’effort  de  l’animal 
doit  être  multiplié  par  le  cosinus  de  l’angle  que  la  direction 
réelle  du  tirage  fait  arec  celle  qui  serait  conrenable,  et  ce  co- 
sinus est  une  fraction  dont  la  valeur  diminue  rapidement  à me- 
sure que  l’obliquité  augmente.  Ce  vice  d’établissement  occasionne 
donc  une  grande  déperdition  de  force;  de  plus , il  cause  l’ébran- 
lement de  la  machine , et  fatigue  ou  blesse  le  cheval,  en  l’obli- 
geant de  s’appuyer  toujours  sur  un  de  ses  côtés. 

Le  rayon  le  plus  convenable  est  de  6 mètres.  S’il  est  notable- 
ment plus  petit,  il  entraîne  les  inconvénients  dont  nous  avons 
parlé  ; s’il  est  plus  grand , le  cheval , dont  le  pas  doit  être  d’en- 
viron O", 90  par  seconde , met  trop  de  temps  à parcourir  la  cir- 
conférence , ce  qui  oblige  de  multiplier  les  engrenages  pour  doiv- 
ner  aux  machines  travaillantes  la  vitesse  réclamée  par  la  plupart 
des  opérations  des  arts,  ün  perd  alors , par  cette  multiplication 
d’engrenages,  l’avantage  que  l’on  espérait  obtenir  p tr  l’augmen- 
tation du  rayon  ; on  rend  d'ailleurs  plus  considérables  les  frais 
d’établissement  du  bâtiment  ou  du  hangar  qui  renferme  la  ma- 
chine. Aussi , la  mesure  que  nous  venons  d’indiquer  est-elle  celle 
à laquelle  on  s’arrête  dans  les  bonnes  constructions,  lorsque  l’on 
est  maître  de  disposer  de  l’espace  nécessaire.  L’expérience  a 
d’ailleurs  fait  voir  que  les  traits  sont  dans  la  disposition  la  plus 
avantageuse,  lorsqu’ils  font  avec  l’horizon  un  angle  de  18®  A 
20*.  On  placera  donc  les  flèches  du  manège  à une  hauteur  telle 
que,  quand  le  cheval  sein  attelé , ses  traits  aient  cette  direction. 

La  force  des  dents  des  rouages  que  conduit  un  manège  ne  doit 
pas  être  calculée  comme  s’il  s’agissait  d’une  autre  machine, 
parce  que  le  cheval  peut  faire  instantanément  un  effort  décuple 
de  celui  qu’il  exerce  dans  an  travail  continu  ; et  cet  effort  pèse 
entièrement  sur  les  dents  des  machines  que  leur  inertie  empê- 
che pendant  quelques  instants  d’accélérer  leur  marche  A chaque 
coup  de  collier  un  peu  vigoureux  , le  cheval  pourrait  donc  dc- 
.pouiller  les  engrenages  si  le  constmetear  n’avak compté  qua sur 
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la  pression  supportée  pendant  la  marche  normale.  On  se  mettra 
à l'abri  de  tout  accident  en  iiitroduisaiu  dans  les  calculs  de  ré- 
sistance lapresdon  momentanée,  qui  peut  résulter  de  l’effort 
maximum  du  cheval  (300  kil.  à 523  kil.  selon  les  individus), 
et  en  tenant  d'ailleurs  les  dents  proportionnellement  plus  cour- 
tes qu’on  ne  le  fait  ordinairement. 

On  compte  assez  souvent  sur  75  kilof;rammètres , pour  le  tra- 
vail d'un  cheval  attelé  à un  manège  et  inarchailt  au  pas;  mais 
cette  évaluation  renferme  une  erreur  grave,  ainsi  que  l’ont  dé- 
montré une  multitude  d’expériences.  Ce  travail , lorsqu’il  est 
continué,  n’excède  pas  40  kilograrnmètres  par  seconde,  ou 
1,152,000  küogrammètres  dans  les  huit  heures,  pendant  lesquel- 
les le  cheval  peut  travailler  chaque  jour.  Cette  quantité  est  même 
trop  fort^pour  un  cheval  médiocre  La  vitesse , ainsi  que  nous 
l’avons  dit , doit  être  0“,90  par  seconde. 

Les  manèges  sont  tellement  inférieurs  aux  machines  A vapeur 
et  surtout  aux  chutes  d’eau  , que  l’usage  en  devient  de  moins 
en  moins  fréquent  dans  l’industrie.  L’infériorité  est  d’autant 
plus  grande  que  la  puissance  doit  être  plus  considérable.  Elle 
provient , non  seulement  de  l’économie  que  présentent  les  mo- 
teurs dont  nous  venons  de  pafler,  mais  encore  de  la  difficulté 
d’atteler  à un  manège  un  certain  nombre  de  chevaux  sans 
qu’il  en  résulte  des  pertes  considérables  d’action,  par  l’obliquité 
des  tractions , et  surtout  par  l’inégalité  et  le  peu  d’ensemble 
du  tirage.  Cependant,  quand  le  travail  projeté  n’exige  que  deux 
ou  trois  chevaux  , quatre  au  plus , les  frais  d’une  machine  à va- 
peur sont , dans  beaucoup  de  circonstances , supérieurs  à ceux 
d’un  manège  ; on  peut  donc  alors  employer  avantageusement 
ce  dernier  appareil.  On  devrait  surtout  en  faire  usage  dans  les 
campagnes,  et  nous  ne  saurions  trop  regretter  de  voir  employer 
les  bras  des  hommes  à des  ouvrages  pénibles  et  souvent  nuisi- 
bles quo  les  chevaux  d’une  ferme  pourraient  exécuter  dans  la 
morte-saison.  Malheureusement  presque  partout  l’agriculture,  à 
laquelle  les  manèges  conviennent  plus  qu’à  l’industrie,  est  par- 
cimonieuse , et  la  nécessité  continuelle  des  petites  économies 
l’habitue  trop  à négliger  les  dépenses  les  mieux  entendues  et  les 
plus  productives.  Aussi,  quoique  tous  nos  fabricants  de  machines 
rurales  vendent  à des  prix  peu  élevés  des  manèges  d’une  bonne 
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construction , parmi  lesquels  nous  citerons  le  manège  portatif  de 
M.  Molard  (1) , ne  rencontre-t-on , dans  la  plupart  de  nos  dé- 
partements, que  des  applications  fort  rares  de  cette  utile  ma- 
chine , qui  rendrait  cependant  les  plus  grands  services  pour  l’ir- 
rigation des  terres , le  battage  des  grains  et  plusieurs  autres  tra- 
vaux. J.-B.  ViOLLET. 

MANGANESE.  (Chimie  industrielle.)  Nous  n’avons  pas  à nous 
occuper  de  ce  métal,  qui  n’a  reçu  jusqu’ici  aucun  emploi;  mais 
deux  de  ses  combinaisons  avec  l’oxigène  offrent  un  très  grand 
intérêt  pour  les  arts. 

Le  manganèse  se  combine  en  cinq  proportions  au  moins 
avec  l’oxigène  ; le  peroxide  ou  bi-oxide  e.st  le  seul  que  l’on 
applique  à divers  usages. 

Peroxide.  Cet  oxide  se  présente  en  aiguilles  d’un  éaiat  métal- 
Uque,  friables,  tachant  les  doigts  en  noir  ; sa  poussière  est  noire 
sans  mélange  de  brun,  sa  densité  de  4,7583  ; à la  chaleur  rouge, 
il  perd  une  partie  de  son  oxigène  ; l’acide  sulfurique  l’attaque 
par  la  chaleur,  en  dégage  de  l’oxigène , et  forme  un  sulfate 
légèrement  rose  ; il  n’est  pas  attaqué  par  l’acide  nitrique , 
mais , en  ajoutant  un  peu  de  sucre , il  se  dégage  beaucoup  d’a- 
cide carbonique  avec  effervescence,  et  il  se  produit  un  nitrate  ; 
l’acide  hydrochlorique  dégage  du  chlore,  même  à froid,  quand 
on  le  met  en  contact  avec  cet  oxide  : 1 kilog.  d’oxide  décom- 
pose complètement  1^,63  d’acide  hydrochlorique , et  donue 
0,7968,  ou  231  lit. ,18  de  chlore,  ou  bien  3 gr.,  173  d’oxide 
fournissent  1 litre  de  ce  gaz. 

Sesqiù-oxide.  11  est  noir,  partiellement  décomposable  par  la 
chaleur  comme  le  précédent,  soluble  dans  l’acide  sulfurique  à 
chaud,  avec  dégagement  d’oxigène  ; l’acide  nitrique  le  dissout 
en  partie  à chaud;  il  se  précipite  du  peroxide  à la  température 
ordinaire  ; il  se  dissout  dans  l’acide  hydrochlorique , la  liqueur 
est  brune  ; en  élevant  un  peu  la  température , il  se  dégage  du 
chlore,  et  la  liqueur  se  décolore. 

Cet  oxide  se  rencontre  dans  la  nature  à l’état  d’hydrate  d’un 
noir  métalloïde  qui  donne  unepoudre  brune;  le  chlore  le  trans- 

(i)  On  en  trouvera  le  dessin  dans  la  collection  de  machines  d'agriculture  de 
Leblanc. 
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{orme  en  proto-chlorure  et  en  hydrate  de  peroxide;  chauffé  au- 
dessous  du  rouge,  il  perd  son  eau  seulement;  plus  tard,  il  s’en 
dégage  de  l’oxigèiie. 

On  rencontre  fréqueniincnt  le  sesqui-oxide  et  sou  hydrate 
dans  la  nature,  et  souvent  on  les  mêle  avec  le  peroxidc  ; comme 
il  fournit  beaucoup  moins  d’oxigène  que  le  dernier,  il  donne 
par  conséquent  une  beaucoup  moindre  proportion  de  chlore , 
surtout  l’hydrate;  il  est  donc  important  de  déterminer  la  va- 
leur des  oxides  lorsqu’on  en  consomme  de  grandes  quantités  , 
comme  cela  a lieu  dans  la  préparation  du  chlore  ou  la  fabrica- 
tion des  chlorures. 

Si  les  oxides  de  manganèse  ne  renfermaient  jamais  d’autre 
gangue  que  du  sulfate  de  baryte,  comme  cela  a souvent  lieu, 
la  proportion  d’acide  hydrochlorique  emplçyée  pour  les  dis- 
soudre serait  proportionnelle  à la  quantité  de  clilore  qui  se 
dégagerait;  mais  ils  sont  fréquemment  accompagnés  de  car- 
bonate de  chaux  qui  absorbe,  en  pure  perte,  une  certaine  pro- 
portion d’acide;  il  est  donc  importnnt,  sous  le  rapport  écono- 
mique, de  pouvoir,  non  seulement  déterminer  la  valeur  d’un 
oxide  de  manganèse  relativement  à la  quanti^  de  chlore  qu’il 
peut  fournir,  mais  encore  relativement  aussi  ù la  proportion 
d’acide  qu’il  exige  pour  se  dissoudre. 

C’est  à M.  Gay-Lussac  que  l’on  doit  le  procédé  pour  ce  genre 
d’essais;  nous  décrirons  avec  détail  la  dernière  modification 
qu’il  y a apportée. 

En  opérant  sur  leperoxide  de  manganèse  bien  pur,  3 gr.,980 
traités  par  l’acide  hydrochlorique,  donnent  1 litre  de  chlore  sec 
à 0®  et  O”, 76  de  pression,  qui , reçu  dans  une  dissolution  de  po- 
tasse ramenée  au  volume  de  1 litre,  produit  un  chlorure  normal 
à 100°;  le  titre  du  chlorure  obtenu  avec  un  autre  oxide  cor- 
respond à la  proportion  d’oxide  qu’il  renferme. 

L’app0eil  se  compose  d’un  matras  t,  fig.  105,  d’environ 


tube  d’un  faible  diamètnf^  courbé  autant  que  possible  en  »,  de 


• Fig.  105. 


5 centimèt.  de  diamètre, 
reposantsur  un  fourneau 
au  moyen  d’une  calotte 


^"^?lde  tôle  qui  reçoit  et 
transmet  la  chaleur;  a 


vu. 
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manière  cèpendant  qu’il  puisse  passer  dans  le  col  du  matras  ; Ota 
l’adapte  au  col  du  balon  au  moyen  d’un  bouchon  dont  les  po- 
res sont  bouchés  avec  un  mélange  de  colle  et  de  pâte  d’aman- 
des ; à la  partie  supérieure , le  bouchon  est  creusé  en  cône  ; on 
y met  de  la  cire  qui  empêche  toute  fuite  ; S matras  de  1/2  litre 
environ,  â large  col,  rempli  jusqu’à  l’origine  du  col  d’une  dis- 
solution de  potasse  ou  de  soude,  contenant  200“  alcaliraétri- 
ques,  ou  un  peu  plus  du  double  de  ce  qui  est  nécessaire  pour 
former  un  chlorure  neutre,  1 litre  de  chlore  n’en  représentant 
que  88";  T tube  recourbé  contenant  25  centimètres  cubes  jus- 
qu’en i , destiné  à mesurer  l’acide  liydrochlorique. 

On  pèse  sur  un  petit  carré  long  de  papier  3gr.. 980 d’oxide  pris 
dans  un  échantillon  moyen,  en  poudre;  on  roule  ce  papier,  et 
on  le  fait  pénétrer  dans  le  col  du  petit  matras  aussi  profondé- 
ment que  possible  ; en  relevant  ce  vase,  l’oxide  y tombe  tout 
entier,  surtout  en  frappant  plusieurs  fois  de  petits  coups  sur  le 
papier;  on  peut  aussi  se  servir  d’un  entonnoir  à long  col.  Le 
tube  étant  plongé  dans  la  dissolution  de  potasse,  on  verse  dans 
le  petit  matras  25  centimètres  cubes  d’acide  hydro-chlorique, 
et  l’on  place  immédiatement  le  bouchon  ; en  se  dégageant, 
le  chlore  chasse  d’abord  l’air,  qui  fait  remonter,  la  liqueur 
dans  le  col  du  matras  S , et  la  projetterait  au  dehors , si 
on  n’avait  soin  de  relever  un  peu,  à plusieurs  reprises,  le  nia- 
tras,  après  avoir  agité  la  liqueur  avec  ce  gaz  ; mais  on  évite  cet 
inconvénient  en  se  servant  d’un  matras  t assez  petit  pour  que 
l’air  qui  s’en  échappe  ne  puisse  faire  monter  leliquideau-delàdu 
tiers  du  col  du  matras  S ; on  fait  bouillir  jusqu’à  ce  que  le  tube 
soit  bien  chaud  jusqu’au  point  où  il  pénètre  dans  la  liqueur  du 
grand  matras;  on  enlève  sans  délai  le  petit  matras  avec  son 
tubé,  sans  quoi  il  y aurait  absorption  ; on  verse  la  liqueur  du 
matras  S dans  une  carafe  renfermant  un  htre,  jusqu’à  un  trait 
naarqué  au  diamant  (voy.  Alcalimétrie);  on  lave  à ^usieurs 
reprises  le  matras  avec  de  l’eau  que  l’on  réunit  à la  première  ; 
on  peut  même  passer  un  peu  d’eau  dans  et  sur  la  partie  du 
tube  qui  plongeait  au  sein  du  liquide;  on  complète  1 litre,  et 
on  agite  pour  faire  l’essai. 

L’oxide  de  manganèse  peut  convertir  en  chlore  la  moitié  de 
l’acide  hydrochlorique  ; les  corps  étraimers  qui  l’accompagnent 
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ith  absorbent  en  pure  perte  une  quantité  dépendante  de  leur 
proportionfPour  déterminer  la  quantité  d’acide  employée  rela- 
tivement au  chlore  obtenu , on  salure  la  liqueur  restée  dans  le 
petit  matras  par  une  dissolution  de  carbonate  de  soude  titrée  ; 
la  proportion  employée  fait  connaître  celle  d’acide  resté  libre! 
' Sous  l’influence  d’un  excès  d’oxide  de  manganèse,  8 gram. 
par  exemple , 25  centimètres  cubes  d’acide  hydrocblorique 
= 285», 7 alcalimétriques,  donnent  1 litre  de  chlorure  à 152°,1 
= 267®, 27  d’acide  ; il  faut  15°  de  carbonate  de  soude  pour  sa- 
turer la  dissolution  de  manganèse,  en  l’amenant  au  point  où  le 
précipité  ne  se  redissout  plus;  il  reste  donc  15“  d’acide  libre, 
qui, avec  267“,7  = 282*, 27,  ou  2",43  de  moins  que  l’acide  em- 
ployé , ou  moins  de  1 p.  0/0.  Divers  oxides  du  commerce  ont 
donné  : 


HASOAhIsSI  n’ALLIHAeilE. 

• « 

Dt  f,A  I^AYINKE. 

DK  BODROOCni* 

Cblore — 167*3  ac. 

Carbonate  de  soude 
pour  la  saturation.  79*0 

Acide  disparu.  ...  3*9 

Sa°a=  9i°a  ac. 

U7"o 

3i 

6i6°5=i3o*4  ac. 

io3 

s6*8 

HAHOAJli(«E  LA  DOIDOCSE* 

DC  CHER. 

0*AlVCLeTBRRBa 

Chlore 68*1  as  1 19*7  ac. 

Carbonate  de  soude  io3 

pour  la  saturation. 

Acide  disparu.  . . . 37*5 

43*5  = 94»  ac. 
•47 

ÿ°i 

8*9  = i54*4  ac. 

83 

i3*8 

On  voit  que  l’oxide  du  Cher,  qui  ne  donne  que  63”, 6 de 
chlore,  au  lieu  de  100,  à part  l’augmentation  de  prix  du  trans- 
port par  les  corps  étrangers  qu’il  renferme,  emploie  moins  d’a- 
cide hydrocblorique  que  ceux  de  la  Bourgogne  et  de  la  Mayenne. 
Du  teste,  les  nombres  que  nous  venons  d’indiquer  ne  peuvent 
être  considérés  que  comme  des  résultats  particuliers,  et  non 
comme  représentant  exactement  la  valeur  des  oxides  de  ces 
localités. 

M.  Gay-Lussac  a publié  en  même  temps  que  ces  modifica- 
tions au  procédé  propre  à reconnaître  la  valeur  des  oxides  de 

3a. 
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manganèse , des  procédés  pour  l’essai  des  CHtiOacaKS.  CominÇ 
cette  question  se  rattache  à celle  des  oxides  de  manganèse  et 
que  leur  importance  pour  tous  les  arts  qui  consomment  ces  pro- 
duits rend  très  désirable  leur  propagation,  nous  allons  les  faire 
connaître. 

L’altération  facile  de  la  dissolution  sulfurique  d’indigo  avait 
depuis  long-temps  fait  désirer  d’autres  moyens  chloroinétriques 
exacts;  divers  procédés  ont  été  successivement  indiqués,  mais 
le  degré  d’exactitude  auquel  ou  les  avait  amenés  n’était  pas 
sultisant,  ou  leur  emploi  rendu  assez  commode  pour  qu’ils 
offrissent  toutes  les  garanties  désirables.  M.Gay-Lussac  a cher- 
ché de  les  rendre  plus  manuels  et  d’une  application  d’autant 
plus  facile  que  les  mêmes  systèmes  et  à peu  près  les  mêmes 
modes  de  manipulation  peuvent  y être  appliqués.  Ces  moyens 
sont  l’emploi  de  l’acide  arsénieux , du  cyanofernire  de  potas- 
sium , et  du  tritrate  de  protoxide  de  mercure  : le  premier 
réactif  est  peut-être  le  ifieilleur.  O4  ne  doit  éprouver  à ce  sujet 
qu’un  regret , c’est  qu’une  substance  aussi  dangereuse  que  l’ar- 
senic et  dont  les  propriétés  comme  poison  sont  si  généralement 
connues,  et  qui  ont  si  souvent  été  mises  en  usage  dans  une  in- 
tention criminelle , se  trouve  ainsi  journellement  entre  les 
mains  d’un  grand  nombre  de  personnes. 

M.  Gay-Lussac  a conservé  à son  cliloromètre  les  mêmes  gra- 
dations et  à pris  la  même  unité. 

Une  dissolution  de  chlore  dans  son  volume  d’eau , et  une 
d’acide  arsénieux  à volume  égal , se  détruisant  mutuellement, 
forment  les  deux  liqueurs  rtormalcs. 

ai  on  versait  la  dissolution  arsénieuse  dans  le  chlorure  , on 
n’obtiendrait  pas  le  degré  d’exactitude  désirable;  mais  en  opé- 
rant inversement , on  n’a  pas  directement  le  degré  du  chlorure, 
il  faut  alors  recourir  à une  table  qui  a été  dressée  par  M.  Gay- 
Lussac. 

Nous  avons  déjà  indiqué,  à l’article  Chlorométbie,  le  procédé 
pour  obtenir  une  liqueur  normale  de  clilore , M.  Gay-Lussac 
en  a signalé  un  nouveau  qui  permet  de  déterminer  la  valeur 
d’un  oxide  de  manganèse , eu  ojx-rant  sur  une  quantité  qui 
correspond  à 3 *',980. 

D.ms  une  petite  cornue  de  verre,  C (fig.  106),  de  100  gram- 
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mes  de  capacité , on  introduit  avec  la  précaution  convenable 
3 grammes  d’pxide  de  manganèse , et  25  cent,  cubes  ( environ 
46  grammes)  d’acide  sulfurique  très  concentré.  On  y adapte  un 
tube  recourbé,  très  étroit,  dont  l’extrémité  doit  s’élever 
à la  fin  de  l’expérience  au-dessus  du  niveau  de  l’eau  dans 
l’éprouvette  graduée  E,  placée  sur  une  cuve  , F,  ou  dans  un 
vase  qui  la  remplace.  Comme  les  oxides  de  manganèse  renfer- 
ment souvent  du  carbonate  de  chaux,  et  que  l’acide  carbonique 
se  mêlerait  à l’oxigène  et  en  augmenterait  le  volume,  on  ajoute 

à l’eau  un  alcali , même 
de  la  chaux , pour  absorber 
cetacide.  On  détermine  la 
température  et  la  pression  , 
et  on  chauffe  doucement  la 
cornuedont  le  col  est  pen- 
ché vers  la  panse , afin  que 
l’acide  qui  se  volatiliserait 
puisse  retomber  dans  cette 
partie.  L’oxigène , en  se 
dégageant , déprime  le  niveau  de  l’eau  ; quand  ce  dégage- 
ment a cessé , on  retire  le  feu  , et  la  température  étant 
rétablie  on  mesure  le  gaz , au  volume  duquel  on  fait  les  correc- 
tions si  cela  est  nécessaire  : la  dissolution  de  manganèse  reste 
légèrement  colorée  en  rose , par  un  peu  de  peroxide  qu’elle 
renferme,  et  dont  il  faut  déterminer  la  proportion,  ce  à quoi  on 
parvient  en  l’étendant  d’eau  et  la  traitant  par  une  dissolution 
arsénieuse  titrée,  qui  indique  exactement  la  moitié  de  son  vo- 
lume d’oxigène  : 3 grammes  d’un  oxide  ont  donné  par  exemple 
directement  341  "",5  d’oxigène , et  le  sulfate  consommé  6 ""jd 
de  dissolution  arsénieuse  pour  y détruire  le  peroxide  de  man- 
ganèse, ce  qui  représente  3 ““,2  d’oxigène,  en  tout  344*“, 7 
de  ce  gaz.  On  a alors  : 

344,7  : 3 oxide  ::  500  ; ar  = 4 «',352. 

Il  faudrait  dpnc  prendre  4 «',352  de  cet  oxide  pour  obtenir 
I litre  de  chlore  , tandis  qu’il  aurait  fallu  J«'’,980  d’oxide  par- 
faitement pur. 

On  sature  à l’ébullition  d’acide  arsénieux  en  poudre  fine,  de 
l’acide  bydrochlorique  exempt  d’acide  sulfureux , étendu  de  la 


Fig.  106. 


HMHtié  de  son  vo^nie  d’eau  , et  poi^r  le  titrer  on  ^ 

instruments  et  les  précautions  suivantes-  On  fait  le  mélange  4^9 
dissolutions  dans  un  vase  de  7 à 8 centimètres  de  diamètre 
sur  12  environ  de  hauteur  ; un  vase  à précipité,  un  verre  à boire 
par  exemple  ; une  pipette  renfermant  jusqu’au  trait  de  dia- 
mant 10  centimètres  cubes  d’eau  ou  10  grammes , sert  à mesu- 
rer ; on  la  remplit  de  liquide  par  aspiration,  ou  mieux,  pour  ne 
pas  être  expose  à recevoir  du  liquide  dans  la  bouche , en  plon- 
geant la  pipette  dans  un  bocal  long  et  étroit  qui  en  est  rempli , 
et  dans  l’embouchure  duquel  passe  l’extrémité  de  la  tige  de 
cette  pipette  : on  en  ferme  l’orifice  avec  le  doigt  et  on  fait  sortir 
l’excès  du  liquide. 

Quand  le  liquide  à mesurer  offre  des  dangers,  on  peut  en 
déterminer  très  exactement  le  volume  en  se  servant  d’un  tube 
dont  l’ouverture  est  coupée  obliquement  et  qui  renferme 
10  centimètres  cubes  jaugé  à un  trait  circulaire  ; on  y fait  tom- 
ber le  liquide  avec  une  pipette  au  moyen  du  tube  de  laquelle 
on  en  enlève  ou  en  ajoute  un  peu  : on  verse  ensuite  la  me- 
sure en  inclinant  le  tube. 

La  dissolution  de  chlorure  de  chaux  se  mesure  au  moyen 
d’une  burette  graduée  (v.  Alcalimétrie).  Au  lieu  de  la  graduation 
en  parties  égales,  on  pourrait  en  adopter  une  qui  indiquât  im- 
médiatement les  titres  correspondants  ; par  ce  moyen  on  serait 
dispensé  de  recourir  à la  table. 

Une  pipette  formée  d’un  tube  dont  l’ouverture  supérieure  est 
contractée  sert  à mesurer  la  dissolqtjon  arsénieuse.  Des  traits  dq 
diamant  y indiquent  1 , 2 et  5 centimètres  cubes.  Op  se  sert  aussi 
d’un  petit  flacon  bouché  à l’émeri , de  90  à 100  grammes,  pour 
qpérer  le  mélange  de  la  dissolution  msénieiise  avec  celle  de 
chlorure. 

ün  a , d’autre  part , dans  un  flacon  dans  lequel  plonge  un 
tube  de  3 à de  diamètre,  passant  dans  le  bouchon  et  eflllé 
à son  extrémité  inférieure  , une  dissolution  d’indigo  assez 
étendue  pour  qu’une  goutte  de  chlorure  à 100®  en  détruise  6 
à 8 : par  une  légère  secousse  ou  fait  facilement  tomber  une 
goutte  de  liqueur. 

Enfin  une  carafe  tenant  un  litre  complète  les  instruments 
nécessaires. 

On  prend  2 centimètres  cubes  de  la  liqueur  arsénieuse  faite  on 
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1/5  de  la  mesure;  ou  l’introduit  dans  le  vase  large;  on  la  colore 
avec  une  goutte  de  dissolution  d’indigo , et  on  y verse  la  disso- 
lution de  chlorure  mesurée  dans  la  burette , jusqu’à  ce  que  la 
teinte  bleue  disparaisse  ; on  ajoute  alors  une  nouvelle  goutte  de 
dbsolution  d’indigo , et  on  verse  du  chlorure  jusqu’à  ce  que  la 
couleur  disparaisse  brusquement.  Si  par  exemple  on  avait  em- 
ployé 92  divisions  de  la  burette,  le  titre  serait  100/92  = 108®, 7, 
et  comme  on  n’avait  employé  que  1/5  de  la  dis^'olution  arsé- 
nieuse 543°, 5 , il  faudrait  dans  ce  cas  étendre  la  dissolution  de 
•4,4.35  son  volume  d’eau  pour  l’amener  à 100°  et  ainsi  de  suite. 

Pour  faire  un  essai  de  chlorure  , la  dissolution  préparée  com- 
me nous  l’avons  dit  à l’artic  le  Chloro.mktrie  , on  verse  dans  le 
vase  large  une  mesure  de  dissolution  arsénieuse  titrée,  que  l’on 
colore  avec  une  goutte  de  sulfate  d’indigo  , et  ou  y fait  tomber, 
en  imprimant  au  vase  un  mouvement  gifatoire  continu,  celle 
de  chlorure.  Quand  la  teinte  bleue  a presque  entièrement  dis- 
paru , on  ajoute  une  nouvelle  goutte  de  sulfate  d’indigo,  et  on 
verse  le  chlorure  goutte  à goutte  jusqu’à  décoloration  complète. 
S’il  avait  fallu  108  divisions  de  chlorure  pour  détruire  la  disso- 
lution arsénieuse , le  titre  serait  92°, 5.  Comme  la  quantité  de 
dissolution  d'indigo  ajoutée  n’équivaut  qu’à  1/3  de  degré, 
si  on  veut  arriver  à une  plus  grande  exactitude,  on  recom- 
•mence  l’essai,  en  versant,  dans  la  dissolution  arsénieuse 
non  colorée,  lOC  à 107  divisions  de  la  burette,  et  y ajoutant 
alors  une  goutte  de  dissolution  d’indigo  : comme  une  goutte 
équivaut  à 2/3  d’un  degré  , on  en  prend  la  moitié,  et  alors  le 
degré  réel  est  107  2/3  ou  92° ,6  à 92°  ,8. 

Essai  par  le  ejanoferrure  de  potassium.  La  dissolution  de  ce  sel 
rendu  acide,  renfermant  une  quantité  telle  de  sel  qu’elle  exige 
un  volume  égal  de  dissolution  normale  de  chlorure,  prend  une 
couleur  jaune  par  ce  sel,  et  quand  on  y ajoute  une  goutte  de 
sulfate  d’indigo,  elle  donne  une  teinte  verte  qui  est  détruite  par  le 
chlore,  et  que  l’on  renouvelle  par  des  additions  successives  d’une 
goutte  de  chlorure,  jusqu’à  ce  que  la  couleur  disparaisse  subite- 
ment. * * 

On  opère  avec  les  mêmes  instruments  et  dans  les  mêmes 
conditions  que  précédemment. 

Il  faut  à peu  près  35  grammes  de  ferro-cyanure  de  potassium 
du  commerce  par  1 litre  d’eau,  j 
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Essai  par  le  nitrate  de  protoxide  de  mercure.  En  se  servant 
d’un  flacon  pour  opérer  le  mélange  des  deux  dissolutions,  on 
peut  indifféi  emment  verser  l’une  dans  l’autre  ; on  opère  de  la 
même  manière  que  pour  les  essais  précédents. 

On  dissout  à froid  18  «•',124  de  mercure  dans  à peu  près  200 
centimètres  cubes  d’acide  nitrique  à 22“  B , et  l’on  étend  pour 
avoir  1 litre.  Si  le  nitrate  est  tout  entier  à l’état  de  protoxide,  la 
dissolution  est  titrée,  mais  il  faut  toujours  vérifier  son  état,  et 
même,  pour  ne  pas  avoir  de  trojl  minutieuses  précautions  à 
prendre  pour  avoirla  dissolution  normale  , on  peut  dissoudre  à 
peu  près  celte  quantité  de  mercure  et  en  déterminer  le  titi'e 
pour  connaître  la  quantité  d’eau  que  l’on  doit  ajouter. 

Les  chlorures  forment  dans  les  sels  de  protoxide  de  mercure 
un  précipité  blanc  de  protocbloi  ure  qui  se  dissout  aussitôt  qu’il 
se  trouve  en  contact  avec  un  excès  de  chlore;  le  point  de  satu- 
ration se  trouve  donc  facile  à saisir. 

M-  Gay-Lussac  cite  dans  son  Mémoire  diverses  applications 
que  nous  croyons  devoir  rapporter  ici. 

Dix  grain,  d’un  chlorure  marquant  95“,  un  kil.  renferme 
9,500".8ion  veut  par  son  moyen  faire  une  dissolution  de  150  lit. 
d’eau  marquant  115°,  quelle  est  ta  quantité  de  chlorure  à em- 
ployer ? 

La  dissolution  doit  renfermer  15  x 150 1=  2250”,  d’où 
9500»  ; lk«  ;;  2250:  x = 22500/9500  = 0 S257. 

S’il  s’agissait  de  porter  à 40»,  150  litres  de  dissolution  à 15“ 
= 2250“  ; comme  ori  doit  en  obtenir  40»  X 150  = 6000»,  il  faut 
ajouter  3750“. 

Le  chlorure  étant  ù 95»,  on  a 

9500  :1k::  3750»  : =0^,395. 

150  litres  de  chlorure  de  chaux  à 235“,  devant  être  ramenés 
'à  80“,  quelle  proportion  d’eau  faut-il  y ajouter  ? 

80“  y.  X — 135“  X 150®'',  on  trouve  x — 440'®', 6. 

Comme  il  y en  a déjà  150,  il  faut  ajouter  la  différence  à 400 
= 29'®'  ,6.  ^ 

Pour  déterminer  le  titre  d’une  dissolution  très  faible  de  chlo- 
rure, on  ne  prend  que  1/10  de  dissolution  arsénieuse,  et  on 
divise  par  10  le  nombre  obtenu. 

Pour  une  dissolution  très  forte  on  prend  5 mesures  de  disso- 
lution «ursénieusç  et  on  multiplie  le  titre  obtenu  par  0. 
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MANjVELLE.  [S/lécanique.  ) Barre  tournant  drculairement 
autour  d’un  axe,  et  à laquelle  eat  appliquée  une  puissance  ou 
une  résistance. 

Quand  la  puissance  et  la  résistance,  agissent  l’une  et  l’autre 
tongentieliement  aux  cercles  qu’elles  parcourent,  les  effets  de  la 
manivelle  ne  diffèrent  pas  de  ceux  d’un  treuil  ordinaire.  Mab 
U n’en  est  pas  toujours  ainsi  ; le  plus  souvent  même,  on  emploie 
la  manivelle  à çlianger  le  mouvement  circulaire  continu  en 
rectiligne  alternatif,  ou,  au  contraire,  le  mouvement  rectiligne 
alternatif  en  circulaire  continu.  Tout  le  monde  sait  qu’on 
obtient  cet  effet  en  adaptant  à l’extrémité  de  la  manivelle  une 
pièce  appelée  bielle , semblable  à celle  qui  met  en  action  la 
meule  d’un  rémouleur. 


Alors  celle  des  deux  puissances  qui  reçoit  ou  transmet  le 
mouvement  rectiligne  alternatif,  agit  à l’extrémité  d’un  bras  de 
Fig.  107.  levier  dont  le  moment  statique  varie  à cha- 


que instant.  Appelons  b le  rayon  o c du  cercle 
parcouru  par  le  point  d’application  a ; sup- 
posons que  la  direction  de  P reste  toujours 
parallèle  à elle-même  , et  discutons  la  va- 
leur du  montent  V X b c. 

Ce  moment  sera  à son  minimum  et  égal  à 
zéro  , lorsque  la  manivelle  a c se  confondra 
avec  la  direction  de  P.  Il  atteindra , au  con- 
traire, son  maximum  lorsque , la  manivelle 
formant  un  angle  droit  avec  la  direction  de 


P,  on  aura  b c = a c = b.'Le  moment  sera  dans  ce  dernier 
cas  P b.  Il  variera  donc  entre  O et  P 6.  Or,  la  mécanique 


rationnelle  démontre  que  si  la  puissance  cesse  son  action  après 
le  premier  demi-tour,  la  valeur  moyenne  de  ce  moment  sera 
seulement  de  0,3183  P b,  quantité  qui  diffère  de  ses  valeurs 


extrêmes  O et  P de 


0,3183  P b. 
0,6817  P b. 


Au  contraire , si  la  puissance , dans  le  second  demi -tour,  con- 
tinue à faire  marcher  la  manivelle  dans  le  même  sens , le  mo- 
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in«0t  moyen  sera  — P A = 0,6366  P i,  Pm  conséquent , cette 

1T 

quantité  différera  de  ses  valeurs  extrêmes  de 

0,6366  P 6. 

0,3634  P i. 

d’où  il  résulte  que  le  plus  grand  écart  est  moindre  que  dans  le 
cas  précédent. 

Ce  que  nous  entendons  par  le  moment  moyen  est  évidem-* 
ment  le  produit  de  la  force  multipliée  par  le  rayon  moyen , 
c’est-à-dire  par  un  rayon  tel  que  si  elle  agissait  toujours  tan- 
gentiellement  au  cercle  décrit , elle  produisit  pendant  une 
révolution  entière  la  même  quantité  de  travail  que  celle  qu’elle 
développe  dans  sa  direction  actuelle. 

Le  travail  différentiel,  c’est-à-dire  le  travail  développé 
par  P dans  l’instant  infiniment  petit,  variant  comme  le  moment 
dont  nous  venons  de  parler,  éprouvera  les  mêmes  écarts  en 
deçà  et  au-delà  de  sa  valeur  moyenne. 

On  peut  envisager  la  question  sous  un  autre  point  de  vue, 
et  comparer  le  travail  moyen  développé  par  la  puissance,  pen- 
dant une  partie  quelconque  du  tout  entier,  avec  le  travail  effec- 
tif qu’elle  a développé  pendant  le  même  temps  (1),  et  déterini- 
nef  aussi  les  plus  grands  écarts  possibles  en  deçà  et  au-delà  du 
travail  moyen.  Qn  trouve  que,  si  la  manivelle  est  à simple 
effet , c’est-à-dire  si  la  puissance  n’agit  que  dans  un  sens  et 
pendant  un  seul  demi-tour,  l’un  des  deux  plus  grands  écarts 
dans  le  tour  entier  sera  égal«ux  0,05  du  travail  total,  et  que 
l’autre  atteindra  les  0,525  de  ce  travail. 

Le  moment  et  le  travail  de  la  puissance  Q étant  constants , 
taudis  que  le  moment  et  le  travail  de  la  puissance  P éprouvent 

(i)  Pour  éviter  toute  mépriir,  nous  ferons  remarquer  que  si  l'on  appelle  « 
l’aro  décrit  sur  |e  cercle  des  tables  où  le  rayon  i à partir  du  point  où  le 
travail  est  zéro,  jusqu'à  celui  que  i'ou  considère,  le  travail  effectif  dont  nous 
parlons  est  représenté  par  l'intégrale 

- P à sin  a a a 
o 

Voyez  le  cours  de  M.  Poncelet,  section  a,  page  4g. 
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de  si  grandes  variations,  on  conçoit  que  la  vitesse  du  système 
doit  éprouver  aussi  des  inégalités  considérables  et  souvent  fort 
nuisibles  aux  opérations  que  l’on  se  propose  d’exécuter.  On  y 
remédie  généralement  par  l’addition  d’un  volant.  (Y.  ce  mot.) 
Mais  afin  d’eu  faciliter  les  résultats , on  a eberebé  à régulariser 
d’avance,  autant  que  possible , la  marche  de  la  machine  par 
l’emploi  d’appareils  à double  effet. 

On  appelle  ainsi  des  dispositifs  qui  permettent  à la  puis- 
sance P d’exercer  le  même  effort  pendant  chacun  des  deux 
demi-toms  delà  manivelle.  La  Pompe  (Voyez  ce  mot)  dite  à 
double  effet,  adaptée  à une  manivelle  , est  un  appareil  de  ce 
gem'e  ; mais  comme  le  poids  du  piston  et  du  reste  de  l’équi- 
page agit  en  augmentant  la  puissance  pendant  le  premier  demi- 
tour,  et  en  la  diminuant  pendant  le  second , il  n’atteint  pas  le 
but  d’aussi  près  que  la  manivelle  double. 

Cette  manivelle  se  compose  de  deux  manivelles  simples  dont 
les  projections  forment  le  diamètre  d’un  cercle  tracé  sur  un 
plan  perpendiculaire  à leur  axe,  A l’extrémité  de  chacune  des 
manivelles  simples  on  attache  une  bielle  et  un  équipage,  et 
l’on  a soin  de  bien  équihbrer  le  tout.  Cet  assemblage  permet- 
tant à l’un  des  appareils  d’exercer  son  action  , lorsque  l’autre 
cesse  la  sienne,  et  détruisant  par  l’équilibre  l’inégalité  de  mou- 
vement que  produirait  la  pesanteur,  n’offre,  il  est  vrai , pas 
plus  de  régularité  dans  son  moment  statique  que  la  mani- 
velle simple,  mais  les  écarts  les  plus  grands  de  son  travail 
effectif  en  deçà  et  au-delà  du  travail  moyen,  jusqu’à  un  point 
quelconque  de  chaque  révolution,  ne  dépassent  pas  de  la 
quantité  totale  de  travail,  développée  dans  un  tour  entier  de 
la  manivelle.  On  ne  saurait  donc  trop  recommander  l’emploi 
de  cette  disposition. 

La  manivelle  triple,  dans  laquelle  le  moment  de  la  puissance 
a plus  d’uniformité  que  dans  les  précédentes , semble  d’abord 
présenter  de  l’avantage  sur  celle  dont  nous  venons  de  parler  en 
dernier  lieu  ; mais  l’impossibilité  d’en  ajuster,  avec  une  préci- 
sion mathématique,  le  triple  vilebrequin,  occasionne  beaucoup 
de  frottements  et  d’accidents.  Aussi , dans  les  constructions  les 
mieux  entendues,  se  borne-t-on  maintenant  à l’emploi  de  la 
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tnanivelte  double  régularisée , s’il  eu  est  besoin  > par  l’ùdjonc- 
tion  d’un  volant. 

Les  exceutriqucs  que  l’on  substitue  souvent  aux  manivelles 
occasionnent , malgré  la  grâce  et  la  douceur  de  leurs  mouve- 
ments, une  très  grande  déperdition  de  force  vive  par  le  frotte- 
ment qu’ils  développent , et  doivent  être  bannis  de  toutes  les 
machines  où  l’on  peut  éviter  de  les  employer,  et  où  l’on 
compte  pour  quelque  vhose  l’économie  du  travail  moteur. 

L’e.vpérience  a fait  connaître  les  résultats  suivants  : 

Un  manœuvre  agissant  sur  une  manivelle  exerce  un  effort 
tangentiel  moyen  de  8 kilog.  avec  une  vitesse  de  0"*,75  par 
seconde.  Son  travail  est  donc,  par  seconde  6 kilogrammètres 
mesurés  sur  la  poignée  de  la  manivelle.  11  peut  le  soutenir 
chaque  jour  pendant  hnit  heures  , et  développer,  par  consé- 
quent, pour  sa  tâche  quoüdieune,  172,800  kilogrammètres.  Ce 
chiffre  pourrait  même  être  dépassé  dans  une  circonstance  acci- 
dentelle et  de  peu  de  durée.  Le  rayon  du  cercle  décrit  par  une 
manivelle  mue  à bras  d’homme,  varie  de  0",32  à 0“,40,  selon 
la  taille  des  individus.  * 

Quand  une  bielle  est  adaptée  à une  manivelle,  le  rayon 
dont  nous  parlons  doit  être  égal  tout  au  plus  à la  cinquième 
partie  de  la  longueur  de  la  bielle.  Alors  la  perte  de  travail  qui 
résulte  de  l’obliquité  de  la  bielle,  dans  ses  diverses  positions  , 
n’est  que  rh  â très  peu  près  du  travail  transmis. 

J. -B.  Yioixet. 

MANOMETRE.  {Physique.  ) On  a vu  à l’article  Atmosphère 
qu’mie  même  masse  d’air  occupe  des  volumes  qui  sont  eu  raison 
inverse  des  pressions  qu’elle  supporte.  C’est  sur 
cette  propriété  qu’est  fondé  le  manomètre.  Cet 
instrument  consiste  ordinairement  en  un  tube  de 
verre  AB,  rempli  d’air  sec  et  plongeant  dans  mie 
cuvette  remplie  de  mercure. 

Ce  iietit  appareil  est  destiné  à faire  connaître  des 
pressions  supérieures  à une  atmosphère. 

Supposons  que  l’on  veuille  savoir  quel  est  le  degré  d’élasticité 
de  l’intérieur  d’mie  machine  dans  laquelle  on  a condensé  de  l’air 
ou  un  gaz  quelconque.  On  fera  pour  cela  communiquer  la 
cuvette  avec  l’intérieur  de  la  mach'me.  L’élasticité  sera  égale  à 
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l’ëlastidté  de  l’air  du  tube  AB  augmenté  de  la  petite  colonne  îi 

de  mercure  monté  dans  le  tube. 

Représentons  par  V le  volume  actuel,  par  H la  pression  baro- 
métrique au  moment  de  l’expériencè,  par  V',  l’élasticité  de 
VH 

l’air  du  tube  sera  — d’après  ce  qui  a été  dit  à l’article  Atmo- 
VH 

SPHÈRE  déjà  cité,  et  ^ l’élasticité  cherchée. 


I^s  manomètres  de  macltiues  à vapeur  à haute  piesdon 
Fig.  109.  ont  la  forme  d’un  baromètre  à siphon  dont 
l’une  des  branches  A communique  avec  la 
chaudière,  et  dont  l’autre  B renferme  de  l’air. 
Le  bai-omètre  présente>uu  l'cnflement  a rempli 
de  mercure.  Le  tube  est  placé  sur  une  planche 
b portant  les  graduations  en  atmosphères  et 
fractions  d’atmosphères.  Quand  le  manomètre 
est  destiné  à mesurer  seulement  ude  atmo- 
sphère, le  tube  A est  ouvert  à la  partie  supé^ 
rieure  et  seulement  de  0"',76  de  longueur.  Le 
consU'Ucteur  de  la  machine  à vapeur  a d’avance  réglé  le  mano- 
mètre , de  sorte  que  les  élasticités  sont  écrites  siir  l’appareil 
même.  C.  D. 

MANUFACTURES.  Les  manufactures,  telles  qu’cliés  sont 
établies  aujourd’hui  dans  les  pays  civilisés , étaient  inconnues 
aux  anciens.  Le  travail  industriel  était , chez  eux , presque 
exclusivement  domestique.  C’est  surtout  depuis  l’invention  des 
machines  que  le  régime  intérieur  de  nos  grandes  fabriques  a 
éprouvé  une  révolution  complète.  On  ne  travaille  plus  de  nos 
jours  que  par  masses  et  en  réduisant  au  plus  bas  prix  possible 
les  frais  généraux  de  production.  Les  manufactures  modernes 
exigent  donc  de  grands  capitaux,  devenus  la  condition  pre- 
mière de  leur  existence.  Comment  entretiendrait-on , sans  cet 
appui , des  usines  immenses  où  se  consomment  chaque  semaine 
des  masses  considérables  de  charbon  , de  laine , de  coton  , de 
soie , de  chanvre  et  de  matières  de  tout  genre  ! Les  machines 
les  plus  parfaites  donnent  les  produits  les  plus  nombreux  et  les 
plus  recherchés  ; mais  ces  machines  étant  fort  chères,  c’est  par 
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la  supéi  iorité  du  capital  qu’on  peut  espérer  d’arriver  à l’amé- 
lioration des  produits.  L’entrepreneur  en  état  de  faire  le  plus 
d’avances Celui  qui  doit  recueillir  le  plus  de  profits.Aussi,  les 
forces  individuelles  étant  devenues  insuffisantes  pour  soutenir 
la  lutte  qui  existe  entre  les  industries,  le  régime  manufacturier 
a donné  naissance  au  système  d’association  : les  grandes  com- 
pagnies tendent  insensiblement  à absorber  les  grandes  manu- 
’ factures  , comme  celles-ci  ont  ab^rbé  les  petits  ateliers. 

Tel  est  le  caractère  de  la  période  où  nous  entrons.  Chaque 
peuple  y apporte  un  surcroît  d’activité  , d’où  résulte  une  lutte 
générale  entre  les  pays  manufacturiers , chacun  d’eux  s’effor- 
çant de  produire  et  de  vendre  à meilleur  marché  que  son  voisin. 
Ceux  qui  ne  parviennent  pas  à force  de  talent,  d’intelligence  et 
de.  labeur,  à trionîpher  de  leurs  rivaux  sur  les  marchés  exté- 
rieurs, suppléent  à cette  insuffisance  par  des  droits  appelés 
protecteurs , par  des  tarifs  élevés  , par  des  proliibitions.  Ils 
élèvent  artificiellement  le  prix  des  denrées  et  des  marchandises 
étrangères  à la  hauteur  du  chiffre  nécessaire  pour  couvrir  les 
frais  de  production  des  articles  analogues , jusqu’au  moment 
où  la  concurrence  intérieure,  stimulée  par  ces  taxes  progressives, 
réduit  les  bénéSces  des  fabricants  et  produit  les  catastrophes 
connues  sous  le  nom  de  crises  commerciales.  Tout  est  donc 
artificiel  dans  la  situation  actuelle  de  l’industrie  européenne  ; 
les  lois  naturelles  de  la  production  sont  méconnues,  soit  dans  le 
choix  des  établissements,  soit  dans  celui  des  débouchés,  et  nous 
marchons  rapidement  vers  un  dénouement  critique  dont  les 
résultats  peuvent  être  fort  désastreux. 

Les  manufactures  modernes  ont  beaucoup  contribué  à engen- 
drer le  paupérisme , en  réduisant  le  salaire  des  ouvriers  au 
plus  strict  nécessaire , et  en  leur  faisant  supporter  les  chances 
si  variables  des  marchés.  En  vain  le  bien-être  produit  par  la 
baisse  des  objets  de  consommation  apporte-t-il  quelque  "soula- 
gement à la  détresse  des  travailleurs  : cette  baisse  n’est  point 
en  rapport  avec  celle  des  salaires  et  ne  compense  point  pour 
eux  les  inconvénients  de  l’incertitude  continuelle  qui  pèse  sur 
leur  existence.  La  société  est  obligée  de  pourvoir,  sous  forme 
de  secours  et  d’hôpitaux , à tous  les  besoins  des  classes  labo- 
rieuses , de  sorte  que  nous  avons  sous  les  yeux  l'étrange  spec- 
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tacle  de  l’accroissement  de  la  misère  privée  à côté  de  l’accrois* 
sement  de  la  richesse  publique.  Les  pères  sont  récits  à faire 
travailler  leurs  enfants  dès  l’âge  le  plus  tendre, *s(«  peine  de 
les  voir  mourir  de  faim,  et  les  manufactures  deviennent  ainsi 
des  ofiiciues  barbares  oii  la  jeunesse  se  flétrit  dans  sa  fleur  et 
paie  de  son  sang  les  progrès  de  nos  industries. 

Toutes  les  manufactures  ne  présentent  pas  néanmoins  au  ^ 
même  degré  les  dangers  don|  nous  venons  de  parler.  Les  fila- 
tures, les  grandes  factoreries  de  tissage  à la  mécanique  sont  celles 
où  les  ouvriers  reçoivent  les  salaires  les  plus  bas  ; la  popula- 
tion en  est  généralement  pauvre  et  disgraciée.  Mais  les  ateUers 
épars  dans  les  campagnes,  où  le  travailleur  ne  manque  ni  d air, 
ni  d’espace,  offrent  plus  de  ressources  à la  famille  et  sont 
moins  exposés  à ces  vicissitudes  cruelles 'qui  moissonnent  tant 
de  victimes  dans  les  manufactures  des  grandes  villes.  Le  moii- 
vament  actuel  des  sciences  mécaniques  et  chimiques  menace 
d’ailleurs  continuellement  la  position  des  classes  ouvrières.  Une 
découverte  insignifiante  en  apparence  suffit  pour  modifier 
profondément  les  conditions  ordinaires  du  travail  ; un  caprice 
de  la  mode  peut  faire  disparaître  dix  industries.  Les  chefs 
mêmes  des  grandes  entreprises  ne  sont  pas  moins  sujets  que 
leurs  employés  aux  troubles  qui  résultent  de  l’éUt  de  guerre 
politique  ou  de  crise  commerciale , de  la  cherté  imprévue  des 
matières  premières  et  de  la  suppression  des  débouchés.  On  peut 
conclure  de  ces  considérations  qu’en  général  les  manufactures 
les  plus  solides  sont  celles  dont  les  produits  s'adressent  à des 
consommateurs  nationaux , et  possèdent  le  caractère  d’utilité 
sufiisant  pour  obtenir  un  écoulement  régulier.  A.  B. 

MARAIS.  Yoy.  Dessèchement. 

MARAICHER,  (ffortic.)  Nom  qu’on  donne,  à Paris,  aux 
jardiniers  qui  cultivent  des  légumes. pour  la  consommation  des 
habitartts.  Leur  soin  consiste  à faire  très  promptement  produire 
à un  espace  de  terrain  souvent  très  circonscrit  le  plus  d’articles 
possible  , et  principalement  de  ceux  qu’ils  peuvent  vendre  en 
primeurs  et  dont  la  rareté  augmente  singidièrement  le  prix 
sans  augmenter  beaucoup  1rs  frais  de  main-d’œuvre.  Ils  doivent 
leur  succès  à l’abondance  des  engrais  dont  ils  saturent  le  sol , 
et  des  eaux  qu’ils  tirent  de  puits  convenablement  placés , et 
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qu’ils  conduisent  par  des  rigoles  dans  des  tonneaux  placés  à la 
tète  de  leurs  carrés.  En  général,  ils  divisent  leur  année  entrois 
saisons  : dans  la  première , qu’ils  commencent  vers  la  mi- 
octobre  , ils  sèment,  par  exemple,  de  la  romaine  sur  couche , la 
repiquent  un  mois  après,  et  la  plantent  définitivement  devant 
un  abri  vers  la  fin  de  janvier,  après  avoir  labouré  une  ou  deux 
fois  le  terrain  et  l’avoir  abondaipment  fumé  avec  du  terreau 
bien  consommé  ; dans  la  seconde , au  beu  de  fumer  avec  du 
terreau  , ils  le  font  avec  de  la  paille , débris  de  vieilles  couches, 
et  plantent  alternativement  un  rang  de  chicorée  ou  d’escarole  , 
et  un  rang  de  cornichons  ; la  chicorée  s’arrache  en  juillet,  et 
les  cornichons  finissent  de  fournir  en  septembre  ; dans  la  troi- 
sième saison , on  fume  comme  dans  la  première , on  sème  des 
radis  et  des  mâches,  on  plante  de  la  chicorée , etc. 

11  est  avantageux  au  maraîcher  de  préférer  les  plantes 
annuelles  d’une  croissance  rapide  et  d’une  consommation  jour- 
nabère  à toutes  les  autres  ; aussi  le  nombre  de  celles  qu’il  cul- 
tive est-il  assez  borné.  Ce  sont  surtout  les  salades , les  petites 
raves,  le  persil,  le  cerfeuil,  les  carottes,  les  panais,  les  oignons, 
les  poireaux,  les  choux  , les  raves,  les  épinards  et  les  choux- 
fleurs.  Quelques  uns  cultivent  du  céleri  et  des  cardons.  L’o- 
seille est  la  seule  plante  vivace  qu’on  trouve  chez  eux  en  abon- 
dance, et  dont  ils  tirent,  eu  l’abritant , de  très  bons  profits.' 
Quelques  uns  se  donnent  à la  culture  des  melons , d’autres  à 
celle  des  champignons  ; on  ne  voit  guère , dans  leurs  enclos, 
d’asperges,  artichaux  ou  autres  gros  légumes. 

Les  pratiques  employées  par  les  maraîchers  pour  accélérer  la 
végétation  de  leurs  légumes  sont  extrêmement  curieuses  à 
observer;  ils  ne  laissent  jaunais  la  terre  en  repos,  et  c’est  auprès 
d’eux  que  l’agriculteur  pourrait  aller  étudier  les  principes  des 
assolements  et  en  reconnaître  la  fécondité.  — Un  jardin  ma- 
raîcher doit  être  muni  de  tous  les  instruments  et  objets  divers 
propres  à son  exploitation.  Cette  exploitation  demande  une 
surveillance  qui  se  partage  entre  le  jour  et  la  nuit.  Une  heure 
de  gelée  , un  coup  de  soleil , une  minute  de  grêle , peuvent  y 
causer  les  plus  grands  désastres.  Mais  aussi  la  certitude  du  débit 
y récompense  et  y doit  soutenir  plus  qu'ailleurs  la  vigilance  du 
cultivateur.  SoutANOE  Boom, 
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MARAIS.  ( Agric,  ) Terrains  couverts  d’eaux  n’ayant  point 
ou  que  peu  d’écoulement  naturel , et  q.ui  ne  disparaissent  na- 
turellement en  été  par  l’évaporation,  que  pour  porter  au  loin 
les  miasmes  contagieux  produits  par  la  décomposition  des  corps 
organisés  qui  ont  vécu  d^s  leur  sein.  On  se  débarrasse  de 
ces  eaux  malsaines  par  âes  travaux  de  Dessèchement.  (Y.  ce 
mot  ) ; on  les  utilise  mètne  par  des  travaux  de  canalisation  qui 
les  font  circuler  au  profit  de  Fngriculture  et  du  commerce.  On 
dessèche  aussi  les  marais  par  exhaiisnement,  en  y amenant  et 
retenant  temporairement  les  eaux  boueuses  des  torrents  et  des 
rivières.  Avant  d’entreprendre  des  travaux  de  dessèchement,  il 
est  prudent  d’en  calculer  la  dépense  et  de  la  comparer  avec  les 
produits  que  l’opération  peut  raisonnablement  faire  espérer. 
On  parvient  aussi  à la  longue  à élever  les  terrains  marécageux 
par  des  plantations  d’arbres  appropriés  à leur  nature,  tels  que 
saules,  peupliers  , aunes,  bouleaux,  et,  si  le  sol  est  tourbeux, 
de  cyprès  chauves , cupressus  ou  Schubertia  disticha  : plantations 
qui  rendent  aussi  le  séjour  des  marais  moins  insalubre.  Le 
pâturage  des  marais  dégrade  les  rates  des  chevaux  et  des  bœufs; 
il  est  mortel  aux  moutons , et  ne  convient  qu’aux  buffles  dans 
les  pays  chauds , aux  cochons , dont  cependant  il  détériore  le 
lard;  et  aux  canards , qui  s’y  trouvent  dans  leur  élément. 

SouLANGE  Bodin. 

MARAIS  SALANTS.  ( Technologie.  ) S’il  n’existait  d’autre 
moyen  pour  extraire  le  sel  marin  des  eaux  de  la  mer  que  l’éva- 
poration, la  quantité  de  combustible  nécessaire  pour  la  produire 
donnerait  au  produit  une  valeur  exagérée  ; pour  y suppléer,  on 
met  à profit  l’évaporation  spontanée,  en  favorisant  l’action  de 
l’air  par  la  disposition  de  l’eau , à laquelle  on  donne  la  plus 
grande  surface  possible. 

Dans  un  espace  vide  ou  rempli  d’un  gaz  quelconque,  il  seva- 
porise  la  ifaéme  quantité  d’eau  pour  une  température  donnée; 
mais'si  l’espace  se  renouvelle,  l’évaporisation  de  l’eau  augmente 
dans  le  même  rapport.  Lorsqu’une  masse  de  liquide  est  libre- 
ment exposée  à l’action  de  l’air,  qui  n’est  point  saturé  d’humi- 
dité fet  qui  se  meut  avec  plus  ou  moins  de  vitesse , la  vaporisa- 
tion s’ebfectue  dans  le  rapport  des  surfaces  de  contact.  C’est  sur 
ce  principe  que  sont  fondés  les  marais  salants. 
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Du  sable  ou  de  la  terre  iinpn'onés  d’une  dissolution  saline 
non  saturée  se  dessèchent  peu  à peu  par  l’action  de  l’air,  de 
sorte  qu’en  les  lessivant  d’une  manière  convenable , on  ob- 
tient des  dissolutions  très  concentrées  que  l’air  peut  évaporer 
avec  avantage.  Dans  les  pays  où  la -température  ne  serait  pas 
sufhsante  ou  assez  long-temps  élevée  pour  y établir  des  marais 
salants , on  fait  usage  de  ce  mode  d’évaporation. 

Une  dissolution  saline  non  saturée,  exposée  à l’action  d’une 
température  insuflisante  pour  la  congeler  en  totalité , fournit  de 
l’eau  glacée  à peine  salée  et  une  dissolution  de  plus  en  plus  sa- 
turée : dans  les  pays  septentrionaux,  on  applique  ce  procédé  à 
l’extraction  du  sel  de  l’eau  de  mer. 

Le  terrain  sur  lequel  on  établit  un  marais  salant  doit  être 
glaisé , afin  que  les  eaux  salées  ne  puissent  le  pénétrer  ; suivant 
la  couleur  de  l’argile , le  sel  acquiert  lui-même  une  teinte  par- 
ticulière. 

Le  niveau  des  marais  doitètre  au-dessous  des  basses  marées,  et 
préservé  des  marées  hautes  par  des  levées  ; la  meilleure  posi- 
tion est  celle  qui  reçoit  les  vents  du  nord-ouest  et  du  nord-est. 

11  est  très  important  que  chaque  marais  ait  un  Jas  particulier 
dont  le  sol  ne  soit  élevé  que  de  15  cent,  au-dessus  du  ni- 
veau de  Feaii,  aûn  que  le  marais  ne  manque  jamais  d’eau  ; et 
l’on  n’en  doit  prendre  au  plus  que  65  cent,  dans  les  marées 
ordinaires,  tandis  qu’on  va  jusqu’à  1“,95  dans  les  marées  d’é- 
quinoxe, que  l’on  désigne  par  le  nom  de  malines.  On  donne  à 
l’écluse  ou  varaignei"", 60  delimt  sur  G™, 25  cent,  de  largeur.  Les 
■portillons  offrent  beaucoup  d’inconvénients,  parce  que , destinés 
à se  fermer  lorsque  le  flux  se  retire,  et  jouant  mal  dans  beau- 
coup de  cas,  le  jas  se  vide,  et  qu’à  la  nouvelle  marée  haute, 
l’eau  qui  pénètre  dans  le  marais  le  refroidit  et  l’empêche  de 
saler. 

Les  conciles,  dans  lesquelles  l’eau  doit  arriver  après  avoir  tra- 
versé le  jas , sont  séparées  par  une  pièce  de  bois  nommée  gour- 
' percée  d’un  bout  à l’autre  pour  faire  écouler  l’eau  avec 
rapidité  dans  les  concln-s  : un  tampon  placé  du  côté  des  conches 
ferme  cette  ouverture  ; lorsque  les  conches  renferment  de  13  à 
16  cent,  d’eau,  on  ferme  cet  oriGce,  et  l’on  fait  entrer  l’eau  par  qua- 
tre à cinq  ouvertures  de  27mil.dediamètrcau-dessusdugourmas, 
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qui  est  placé  au  niveau  de  la  sole  du  jas  et  des  couches.  Par  le 
moyen  de  ces  trous,  que  l’on  ferme  à volonté  avec  des  chevilles, 
on  fait  arriver  l’eau  moins  vite  dans  les  conches  et  on  les  refroi- 
dit moins. 

Un  canal  nommé  maure , de  30  cent,  de  laideur,  fait  le  tour 
du  marais  sur  la  plus  grande  longueur  possible  ; le  niveau  de  ce 
canal  est  de  27  mill.  plus  bas  que  les  conches  ; il  communique, 
k son  extrémité , avec  une  table , d’où  il  passe  sur  toutes  les 
suitres  par  des  ouvertures  percées  dans  des  planches  appe- 
lées pertuis,  La  hauteur  d’eau  sur  ces  tables  ne  s’élève  que  de 
54  à 72  milL  ; l’eau  s’écoule  ensuite  dans  le  muant  placé  au  mi- 
lieu du  marais,  d’où  elle  se  distribue  dans  des  canaux  de  16  cent, 
de  long , portant  le  nom  de  brasseur,  à l’extrémité  desquels  elle 
passe  par  des  trous  de  27  mill.  percés  en  terre , sur  les  aires  dont 
le  niveau  est  à 65  cent  .au-dessous  du  muant  ; c’est  sur  ces  aires 
que  le  sel  se  dépose. 

Il  est  important  de  construire  au-dessous  de  ce  dernier  niveau 
un  réservoir  pour  réunir  les  eaux  salées  dansles  temps  humides, 
on  les  remonte  ensuite  au  moyen  de  pompes.  C’est  au  mois  de 
mai  que  l’on  vide  les  marais  au  moyen  d’une  pièce  de  bois  per- 
cée appelée  coy.  Après  avoir  fermé  les  conduits  des  tables,  on 
vide  d’abord  le  muant , et  on  nettoie  les  aires  du  haut  du  ma- 
rais dont  on  renvoie  l’eau  dans  le  muant , qui  se  vide  par  le 
cpy  ; on  nettoie  ensuite  le  muant,  et  pour  faire  passer  les  eaux 
des  tables  au  muant  par  les  brassours , et  garnir  les  aires  pour 
qu’elles  ne  sèchent  pas  trop , on  nettoie  les  tables  et  on  y fait 
arriver  l’eau  des  conches  par  le. muant. 

Aussitôt  que  l’évaporation  est  arrivée  au  point  de  faire  dépo- 
ser du  sel , l’eau  prend  une  forte  teinte  rouge , et  bientôt  on 
voit  paraître  à sa  surface  une  croûte  de  sel  que  l’on  brise  ; lors- 
que l’eau  ne  sale  plus , on  retire  avec  un  instrument  nommé 
rouablc , et  ensuite  avec  un  autre  nommé  sennon  ; on  relève  le 
sel  sur  le  vie  ; l’eau  mère  s’en  sépare , et  le  sel  se  dessèche. 

Les  eaux  mères  n’ont  aucun  usage,  et  on  les  écoule. 

Quelquefois  on  sale  dès  le  mois  de  mai;  mais  c’est  ordinadre- 
ment  de  juin  à la  fin  de  septembre,  ou  du  10  au  15  octobre  au 
plus , que  le  travail  s’effectue. 

Il  est  important  que  le  saunier  ( ouvrier  dirigeant  le  marais  ) 
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n’y  introduise  pas  à la  fois  trop  d’eau,  il  arrêterait  le  travail 
que  ne  viennent  que  trop  souvent  contrarier  les  temps  pluvieux. 
Quand  il  ne  sale  plus , on  laboure  et  On  ensemence  les  terres. 

N. 

MARC.  ( Agric.  ) Le  marc  de  raisin  est  un  excellent  engrais. 
Pour  les  autres  marcs,  voyez  Tocrtxadx  et  Rêsinus. 

SoDLAMOE  Bodin. 

MARCHANDS.  {Commerce,  — Administration.)  Cette  express 
sion  est  fort  ancienne  ; c’est*  la,  première  et  la  seule  qu’on  re- 
trouve dans  les  temps  les  plus  reculés , pour  désigner  ceux  qui 
se  livraient  au  commerce;  même  à la  fin  du  siècle  dernier,  la  loi  ' 
n’en  connaissait  pas  d’autres.  On  appelait  marchands  grossiers 
ou  magasiniers,  ceux  qui  vendaient  en  gros  dans  les  magasins  , 
et  détailleurs,  ceux  qui  achetaient  des  manufacturiers  et  des 
grossiers,  pour  revendre  en  détail  dans  les  boutiques.  On  ap- 
pelait en  outre  marchands  forains,  et  cette  expression  est  encore 
employée,  ceux  qui  fréquentaient  les  foires  et  les  marchés. 

Les  marchands  avaient  de  nombreux  privilèges  dont  il  ne 
reste  plus  trace  aujourd’hui.  Ainsi,  le  commerce  de  Paris  ^ se 
faisait  que  par  une  compagnie  de  gens  associés  sous  le  titre  de 
marchands  de  teau,  hansez  de  Paris  ; tWs  formait  le  co/pr  de 
ville,  et  c’est  pourquoi,  le  prévôt  des  marchands  avait  le  titre 
de  chef  de  l'hôtel-de-ville.  En  1222,  Philippe-Auguste  créa  les 
six  corps  Ae  marchands,  et  chacun  d’eux  était  gouverné  par  six 
maîtres  et  gardes , choisis  par  le  corps  entre  ceux  qui  étaient 
les  plus  intelligents  et  dont  la  réputation  était  la  meilleure. 
Leur  administration  durait  deux  années.  Ils  étaient  admis,  dans 
certaines. circonstances , à complimenter  le  roi , et  chacun  d’eux 
pouvait  être  nommé  juge-«onsul , puis  échevin  de  la  ville  de 
Paris  ; il  était  considéré  alors  comme  l’un  des  plus  notables 
bourgeois , et  cela  seul  l’ennoblissait.  L’écusson  des  six  corps 
avait  pour  champ  un  Hercule  assis  qui  s’efforçait  inutilement 
de  rompre  six  baguettes  liées  ensemble  en  forme  de  faisceau , 
et  pour  légende  : Vincit  concordia  fratrum.  Ils  exprimaient  ainsi 
que  leur  commerce  subsisterait  et  que  leurs  privilèges  seraient 
maintenus  tant  qu’ib  demeureraient  unis.  Cette  communauté 
comprenait  les  drapiers , les  orfèvres,  Içs  pelletiers,  les  épiciers, 
les  merciers  et  les  bonnetiers. 
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Cette  institution  éprouva  de  nombreuses  modifications  par  la 
création  de  nouvelles  communautés  ; cependant  on  la  retrouve 
dans  l’édit  de  Louis  XYI  du  mois  de  février  1776,  l’un  des 
premiers  règlements  qui  ait  jeté  les  bases  de  la  liberté  du  com- 
merce. (V.  Liberté  de  l’industrie.) 

Le  Code  de  commerce  n’établit  aucune  distinction  entre  les 
marchands  proprement  dits,  et  les  personnes  qui,  se  livrant  à des 
actes  de  commerce  d’un  ordre  plus  élevé,  sont  appelées  négo- 
ciants. Il  les  confond  tous  indistinctement  dans  l’expression 
générique  de  commerçants , et  elle  considère  comme  tels  ceux 
qui  exercent  des  actes  de  commerce  et  en  font  leur  profession  habi- 
tuelle ifj.  decomm.,art.  18).  Ainsi,  les  fabricants,  les  négociants, 
les  banquiers , les  armateurs,  les  assureurs,  les  marchands,  etc., 
sont  des  commerçants  et  sont  tous  soumis  aux  mêmes  disposi- 
tions législatives  en  ce  qui  concerne  leur  qualité  de  commer- 
çant , sauf  les  règlements  particuliers  auxquels  sont  assujetties 
quelques  unes  de  ces  professions. 

Mais  si  la  loi  n’a  établi , et  en  cela  elle  a fait  une  chose  juste, 
aueSne  distinction  entre  les  commerçants , l’usage  a créé  , ou 
plutôt,  a maintenu  des  qualifications  particulières  qui  désignent 
le  genre  çlo  commerce  auquel  on  se  livre  ; ainsi , le  marchand 
est,  en  général,  celui  qui  vend  en  boutique  et  en  détail,  et  dont  les 
opérations  sont  limitées  par  leur  nombre  et  par  leur  impor- 
tance. Cependant  il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  que  Yexercice 
habituel  des  actes  de  commerce  est  une  condition  essènfielle  de 
cette  qualité;  ainsi  des  actes  isolés , même  plusieurs  actes  répé- 
tés, lorsqu’ils  ne  rentrent  pas  dans  la  profession  habituelle  de 
celui  qui  les  a faits  , ne  lui  confèrent  pas  le  titre  de  ma.rchand 
ou  de  commerçant. 

Les  faillis  non  réhabilités,  sont  les  seuls  auxquels  le  Code  de 
commerce  interdise  la  faculté  d’être  commerçants  ; cependant 
il  est  des  personnes  dont  les  fonctions  sont  incompatibles 
avec  le  commerce;  ainsi,  ne  peuvent  être  marchands  , les  ma- 
gistrats , les  avocats , les  fonctionnaires  publics , les  agents 
du  goiiveruement , les  commandants  militaires  des  divisions , 
des  départements  , des  places , les  préfets , les  sous-préfets 
les  oiEciers  , les  administrateurs  de  la  marine  et  les  consuls 
en  pays  étrangers , les  agents  de  change  et  les  courtiers.  Oa 
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peut  consulter  à ce  sujet  l’édit  de  1 765  ; l’ordonnance  du  roi  du 
20 novembre  1822,  art.  42  ; l’article  l76  du  Code  pénal;  l’ar- 
ticle 83  du  Code  de  commerce , et  l’art.  122  de  la  loi  du  2 prai* 
rial  an  xi. 

En  ce  qui  concerne  les  mineurs  et  les  femmes  mariées , ils  ne 
peuvent  exercer  le  commerce  qu’en  se  soumettant  à des  règles 
particulières , dont  il  a été  parlé  au  mot  Co.m merçant.  ■ 

L’une  des  principales  obligations  imposées  aux  marchands 
est  la  patente  ; c’est  la  condition  première  de  l’exercice  de  leur 
profession.  (V.  ce  mot.)  Les  règles  concernant  les  livres  de  com- 
merce , les  lettres  de  change  , les  billets  à ordre  qu’ils  peuvent 
souscrire,  sont  tracées  par  le  Code  de  commerce,  et  on  peut 
consulter  à ce  sujet  les  mots  Livres  de  commerce  , Faiixite  , 
Lettres  de  change  , etc. 

Les  marchands  sont  soumis  plus  que  tous  autres  à la  surveil-  ‘ 
^ lance  de  la  police  locale  , chargée  d’assurer  la  fidélité  du  déhit 
et  la  bonne  qualité  des  marchandises , dans  l’intérêt  surtout  de 
la  santé  publique.  Les  règlements  de  police  sur  la  voirie , les 
devantures  de  boutiques,  les  enseignes , etc.,  leur  sont  égale- 
ment applicables.  Nous  traiterons  ce  qui  concerne  ces  objets 
importants  aux  nrnts  Poids  et  mesures  , Voirie  et  Subsistances. 

Ad.  Trébüchet. 

MARCHANDISES.  La  connaissance  des  marchandises  est  in- 
dispensable au  négociant.  Il  faut  qu’il  en  sache  l’histoire , qu’il 
eif  puisse  distinguer  les . diverses  qualités  , et  reconnaître  les 
sophistications  dont  elles  sont  trop  souvent  susceptibles.  C’est 
une  science  difficile  et  qui  exige  beaucoup  d’expérience  et  d’é- 
tudes. Qui  ne  sait  les  nombreuses  variétés  d’indigo,  de  sucre, 
de  coton  , de  laines  et  de  soies  qui  circulent  sur  les  marchés 
du  monde  ! Il  est  rare  qu’un  négociant  les  connaisse  toutes.,  et 
il  paie  souvent  par  de  cruels  mécomptes  son  indifférence  oU 
son  ignorance  à cet  égard.  Les  grandes  villes  de  commerce, 
Paris , Lyon , le  Havre , Marseille  , ont  établi  à grands  frais 
des  musées  d’échantillons  pour  faciliter  cette  étude,  qui  se 
répand  de  jour  en  jour  davantage,  et  qu’on  ne  devrait  jamais 
séparer  de  la  connaissance  des  débouchés  et  des  lieux  d’origine, 
pas  plus  que  de  celle  des  tarifs,  A.  B. 

MARCHÉS:  Voy.  Halles  et  Marchés. 
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MARCHES  PUBLICS.  ( Administration.  ) Nous  avons  parlé, 
au  mot  Adjudication,  des  formes  prescrites  pour  arriver  à la 
conclusion  des  marchés  publics  ; nous  n’avons  donc  pas  à revenir 
sur  ce  que  nous  avons  dit  à cet  égard  ; nous  nous  borneroas  à 
traiter  ici  ce  qui  concerne  la  nature  de  ces  marchés , et  les 
obligations  qu’ils  entraînent  pour  les  personnes  qui  en  sont 
chargées. 

Les  marchés  publics , dans  toute  l’acception  de  ces  mots , 
semblent  devoir  comprendre  tous  ceux  qui  ne  sont  pas  passés 
entre  des  particuliers,  mais  avec  des  administrations  publiques  ; 
cependant,  dans  la  pratique,  et  suivant  la  jurisprudence  admise 
par  le  conseil  d’Etat , on  ne  considère  comme  tels  que  ceux 
dont  l’utilité  intéresse  l’universalité  des  habitants  du  royaume, 
d’un  département  ou  d’un  arrondissement , d’un  canton  ou 
même  d’une  commune , lorsque  cette  utilité  n’a  pas  les  carac- 
tères résultant  de  la  propriété  patrimoniale  et  privée.  * , 

.Ainsi , tous  les  baux  passés  par  l’Etat  sont  des  marchés  ]iu- 
blics  ; il  en  est  de  même  de  ceux  qui  sont  soumis  à l’approba- 
tion du  gouvernement , à l’adjudication  par  le  préfet , ou  à la 
présence  des  agents  de  l’Etat  lors  de  l’exécution.  Par  exemple, 
les  constructions  neuves  d’églises,  séminaires,  collèges,  hospices, 
palais  de  justice,  prisons,  maisons  de  détention  ou  de  mendicité, 
i^asernes  et  corps-de-garde  des  communes,  halles,  bourses, 
fontaines,  abreuvoirs,  lavoirs,  etc.,  ne  peuvent  être  considérées 
comme  travaux  publics  que  lorsqu’il  se  joint  un  concoursMe 
circonstances  à l’appui  des  motifs  d’utilité  générale  ; il  faut  que 
les  projets  aient  été  approuvés  par  le  gouvernement,  qu’il  y ait 
eu  adjudication  publique  devant  le  préfet  ou  le  sous-préfet,  et 
que,  dans  le  cahier  des  charges,  l’entrepreneur  ait  été  assimilé 
aux  entrepreneurs  de  travaux  publics.  Les  simples  entretiens  de 
ces  mêmes  édifices  ne  sont  jamais  qualifiés  de  travaux  publics  , 
non  plus  que  les  constructions  neuves  et  les  grosses  réparations 
d’édifices  appartenant  encore  au  gouvernement,  aux  hospices 
et  aux  communes,  loisqu’on  les  fait  valoir  à titre  de  propriété 
privée;  comme  lieux  d’habitation,  bâtiments  de  ferme,  maisons 
et  magasins  d’exploitation  ou  de  location.  Ajoutons  que,  suivant 
la  jurisprudence  du  conseil  d’Etat,  tous  les  marchés  passés  par 
la  ville  de  Paris  sont  considérés  comme  marchés  publics  ; en 
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effet,  les  règles  tracées  pour  les  marchés  communaux  ne  peuvent 
s’étendre  à la  ville  de  Paris. 

Paris,  capitale  de  la  France, /centre  commun  où  viennent 
aboutir  toutes  les  communications  ; Paris , siège  du  gouverne- 
ment, et  qui  renferme  dans  sbn  enceinte  tous  les  pouvoirs  de 
l’Etat , est  placé,  par  la  force  des  clioses , dans  une  position 
tout-à*fait  exceptionnelle  ; U doit  toujours  rester  sous  la  direc- 
tion de  l’autorité  administrative  ; son  régime  est  en  quelque 
sorte  celui  des  choses  qui  appartiennent  à l’État.  Paris,  en  effet, 
n’a  jamais  participé  au  régime  municipal  donné  aux  communes. 
Dans  toutes  les  communes,  un  maire  est  chargé  de  l’adminis- 
tration de  la  police  ; à Paris,  ces  pouvoirs  ' sont  réunis  entre 
les  mains  d’un  magistrat,  agent  spécial  du  gouvernement.  Les 
intérêts  des  communes  peuvent  être  étrangers  à l’État  ; les  inté-  ^ 
têts  et  les  besoins  de  Paris  sont  ceux  de  la  France  entière,  et 
cette  exception  s’étend  jusqu’à  modifier  l’ordre  des  juridictions. 
Ainsi,  pour  citer  un  seul  exemple  qui  s’applique  directement 
à l’espèce,  pai*  une  fiction  spéciale  pour  Paris,  toutes  les  rues 
sont  considérées  comme  appartenant  à la  grande  voirie  , et  les 
contestations  relatives  aux  bâtiments  qui  les  bordent  sont  por- 
tées devant  le  conseil  de  préfecture.  Les  pians  d’alignement , 
cependant , ne  sont  pas  arrêtés  par  les  ponts  et  chaussées  ; l’Etat 
ne  fournit  pas  les  fonds  pour  acquérir  les  propriétés  nécessaires 
à l’ouverture  des  rues  nouvelles  ; mais  ces  conditions,  qui  carac- 
térisent en  général  les  communications  de  grande  voirie  , ne 
concernent  pas  Paris , attendu  que  l’administration  et  les  inté- 
rêts de  la  ville  ne  sont  réellement  qu’une  dépendance  de  l’ad- 
ministration et  des  intérêts  de  l’État.  (Mémoire  de  MM.  Bruzard 
et  Duvergier.) 

Ces  distinctions  entre  les  marchés  publics  et  les  autres  mar- 
chés sont  fort  importantes,  puisqu’elles  ont  pour  objet  d’établir 
l’ordre  des  juridictions.  Ainsi , les  contestations  qui  s’élèvent  à 
l’occasion  des  marchés  publics  entre  les  entrepreneurs  et  l’ad- 
ministration , sont  jugées  en  premier  ressort  par  les  conseils  de 
préfecture , qui , aux  termes  de  la  loi  du  28  pluviôse  an  viii, 
connaissent  de  l’ interprétation  de  ces  marchés  ; les  contesta- 
tions relatives  aux  autres  marchés  sont  portées  devant  les  tri- 
bunaux ordinaires.  Une  ordonnance  royale  du  19  mars  1823 
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a décidé  que  les  conseils  de  préfecture  doivent  prononcer  sur 
les  réclamations  des  particuliers  qui  se  plaignent  de  torts  et 
dommages  procédant  du  fait  personnel  des  entrepreneurs,  et  sur 
les  demandes  et  contestations  concernant  les  indemnités  dues 
aux  propriétaires  à raison  des  terrains  pris  ou  fouillés  pour  la 
confection  des- chemins,  canaux,  et  autres  ouvrages  publics. 
Les  entrepreneurs  ont  donc  un  grand  intérêt  à savoir  quel  est 
le  caractère  des  travaux  dont  ils  sont  chargés  pour  le  compte  de 
l’administration.  Mallieureusement,  il  n’est  pas  toujours  facile 
d’établir  le  véritable  caractère  de  ces  sortes  de  marehés  , et  il 
en  résulte  souvent  de  nombreux  procès  aussi  préjudiciables  è 
l’intérêt  des  entrepreneurs  et  des  administrations  qu’à  la  bonne 
confection  des  travaux.  Sous  ce  rapport,  il  serait  peut-être  à 
^ désirer  que  tous  les  marchés  passés  par  des  administrations 
publiques  fussent  considérés  coinirfe  marchés  publics , et  que 
les  tribunaux  administratifs  fussent  seuls  chargés  de  juger  les 
dilScultés  que  fait  naître  leur  exécution. 

■ L’importance  des  marchés  publics  exige  que  les  entrepre- 
neurs qui  en  sont  chargés  présentent  les  garanties  désirables. 
Du  choix  des  hommes  dépend  presque  toujours  le  succès  des 
travaux  f cependant  ; ce  choix  ne  peut  pas  être  arbitraire  ; il 
doit  être  soumis  à des  règles  qui  ferment  tout  accès  au  moindre 
soupçon  de  partialité  ou  de  collusion.  Un  particulier  qui  em- 
ploie des  fonds  qui  lui  appartiennent,  qui  ne  doit  compte  qu’à 
lui-même  des  opérations  qn’il  entreprend , peut  à Son  gré  dé- 
léguer sa  confiance.  Il  s’adresse  aux  personnes  qui  lui  sont  dési- 
gnées par  leur  réputation  , ou  qui  acceptent  de 'sa  part  les  prix 
qui  lui  conviennent;  mais  une  administration  publique  n’est 
pas  dans  la  même  position  ; il  ne  lui  suffit  pas  de  bien  faire,  il 
faut  encore  qu’elle  paisse  prouver  à chaque  instant  qu’elle 
n’a  rien  négligé  pour  assurer  tout  à la  fois  la  solidité  des 
ouvrages  et  l’économie  des  dépenses.  De  là  est  dérivée  la  néces- 
sité d’interdire  aux  administrateurs  la  faculté  de  recevoir,  sauf 
quelques  cas  exceptionnels,  des  soumissions  isolées  et  sans 
concours.  Ce  mode  ouvre  carrière  aux  abus  ; il  peut  faire  naître 
des  préventions  fâcheuses  qu’il  est  essentiel  d’écarter  ; mais,  s’il 
importe  que  les  fornres  administratives  aient  un  car.ictcre  d’au- 
thenticité et  de  publicité  qui  fournisse  à tous  le  moyen  d’ap- 
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précier  et  de  juger  ses  opérations,  U faut  prendre  garde  aussi 
de  sacriGer  au  choix  des  formes  des  intérêts  bien  plus  essen- 
tiels, ceux  de  la  bonne  et  prompte  exécution  des  travaux.  Dans 
une  vente  ordinaire,  l’acheteur  n’a  que  de  l’argent  à livrer; 
l’objet  acheté  répond  de  la  dette;  mais  ici  l'adjudicataire  doit 
remettre  un  ouvrage  régulièrement  fait,  solidement  construit; 
il  doit  le  remettre  à une  époque  déterminée.  Deux  buts  si 
différents  ne  peuvent  pas  être  régulièrement  atteints  par  les 
mêmes  voies.  La  concurrence , sans  doute  , est  la  meilleure 
garantie  des  marchés  ; c’est  elle  qui  assigne  aux  objets  leur 
véritable  valeur;  elle  empêche  les  monopoles;  elle  retient  les 
prix  dans  de  justes  limites,  et  ne  permet  pas  que  quelques 
individus  s’enrichissent  au  détriment  de  la  société.  Le  principe 
de  la  concurrence  doit  donc  être  la  base  essentielle  de  tout 
marché  contracté  au  nom  de  l’Etat.  Mais  le  concours  ouvert 
admettra-t-il  tous  ceux  qui  voudront  se  présenter  ? le  montant 
du  rabais  se|^a-tril  condition  unique  de  l’adjudication?  11 
devrait  l’être,  si  là  ûxation  du  prix  des  ouvrages  était  le  seul 
intérêt  à garantir;  mais  la  solidité  de  ces  ouvrages,  la  prompti- 
tude de  leur  exécution,  importent  autant  et  plus  peut-être  que 
le  moiUant  des  dépenses.  * 

Il  est  donc  éviden^qu’on  ne  peut  se  dispenser  de  combiner 
le  prix  des  travaux  avec  la  solvabilité  et  la  capacité  des  entre- 
preneurs, et  c’est  dans  la  combinaison  de  ces  éléments  que  ré- 
side le  problème  des  adjudications  publiques.  Il  faut  préala- 
blement discuter  les  qualités  des  entrepreneurs  , et  cetto 
discussion  une  fois  terminée,  et  la  liste  des  concurrents  arrêtée, 
l’adjudication  doit  échoir  de  droit  à celui  des  concurrents 
qui  a déposé  la  soumission  la  plus  favorable. 

C’est  d'après  ces  principes , développés  dans  un  rapport  du 
ministre  de  l’intérieur,  que  l’ordonnance  royale  du  10  mai 
1829  a été  rendue.  Cette  ordonnance , qui  a introduit  de  nom- 
breuses améliorations  dans  le  mode  suivi  pour  les  adjudica- 
tions de  travaux , exige  que  les  soumissionnaires  de  marchés 
publics  aient  les  qualités  requises  pour  entreprendre  les  travaux 
et  en  garantir  le  succès  ; à cet  effet,  chaque  concurrent  est  tenu 
de  fournir  un  certiGcat  constatant  sa  capacité,  et  de  présenter 
un  acte  régulier,  ou  au  moins  une  promesse  verbale  de  cau- 
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tionnement.  Le  certificat  de  capacité  n’est  pas  exigé  pour  là 

fourniture  des  matériaux  destinés  à l’entretien  des  routes,  ni 

pour  les  travaux  de  terrassement  dont  l’estimalion  ne  s’élève 

pas  à plus  de  15,000  francs.  Lorsqu’un  certificat  de  capacité 

n’a  pas  été  admis , la  soumission  qui  l’accompagne  n'est  pas 

ouverte. 

Indépendamment  des  conditions  générales  exigées  par  l’or- 
donnance de  1829,  un  règlement  du  25  août  1833  a posé  des 
règles  fixes  et  invariables  pour  les  adjudications  de  travaux 
publics,  et  a arrêté  les  clauses  et  conditions  générales  qu’il  était 
nécessaire  d'imposer  aux  enti'cpreneurs.  Déjà , en  181 U oh 
avait  dressé  un  cahier  des  charges  qui  était  le  résultat  de  toutes 
les  conditions  insérées  dans  les  principaux  devis  des  ponts  et 
chaussées  , des  fortifications , de  la  marine,  des  bâtiments  civils  - 
de  Paris  et  des  grandes  villes  ; mais  cet  acte , qui  a servi  de 
modèle  à tous  ceux  de  même  nature  qui  ont  été  rédigés  par  la 
suite  dans  les  autres  administrations,  ocrait  nombreuses 
lacunes,  et , en  outre , l’expérience  avait  démontré  la  nécessité 
d’y  introduire  quelques  changements. 

Le  montant  du  cautionnement  que  doivent  fournir  les  entre- 
preneurs ne  doit  pas  excéder  te  trentième  de  l’estimation  des 
travaux , déduction  faite  de  toutes  les  sommes  portées  à valoir, 
pour  cas  imprévus,  indemnités  de  terrains  et  ouvrages  en 
. régie.  Ce  cautionnement  est  mobilier  ou  immobilier,  à la  vo- 
lonté du  soumissionnsdre.  Les  valeurs  mobilières  ne  peuvent 
être  que  des  effets  publics  ayant  cours  sur  place.  L’entrepreneur 
ne  peut  céder  tout  ou  partie  de  son  entreprise,  sous  peine  de 
résiliation  du  marché  et  d’Une  nouvelle  adjudication  à U folle- 
enchère  de  l’entrepreneur. 

Pendant  la  durée  entière  de  l’entreprise,  l’adjudicataire  ne 
peut  s’éloigner  du  lieu  des  travaux  que  pour  affaires  relatives 
à son  marché,  et  après  en  avoir  obtenu  l’autorisation.  A l’époque 
fixée  pour  l’ ouverture  des  travaux,  il  doit  les  commencer,  en- 
tretenir constamment  un  nombre  suffisant  d’ouvriers,  exécuter, 
tous  les  ouvragés , en  se  conformant  strictement  aux  plans , 
profils,  tracés,  instructions  et  ordres  de  service  qui  lui  sont 
donnés  par  les  ingénieurs  ou  leurs  préposés. 

L’entrepreneur  ne  doit  choisiir  pour  comnus;  maîtres  et  chefs 
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d’ateliers,  que  des  gens  probes  et  intelligents,  capables  de  l’ai- 
der, et  niènie  de  le  remplacer  au  besoin  dans  la  conduite  et  le 
métrage  des  travaux.  Il  doit  également  choisir  les  ouvriers  les 
plus  habiles  et  les  plus  expérimentés;  néanmoins,  il  demeure 
responsable  en  son  propre  et  privé  nom  , comme  en'celui  de 
sa  caution , des  fraudes  ou  malfaçons  que  ses  agents  peuvent 
commettre  sur  les  fournitures , la  quàlité  et  l’emploi  des  maté- 
riaux. Le  nombre  des  ouvriers  doit  toujours  être  proportionné 
à la  quantité  d’ouvrages  à faire. 

Il  n’est  alloué  à l’entrepreneur  aucune  indemnité  à raison 
des  pertes,  avaries  ou  dommages  occasionnés  par  négligence 
imprévoyance , défaut  de  moyens  ou  fausses  manœpvres , sauf 
les  cas  de  force  majeure. 

L’entrepreneur,  soit  par  lui-même,  soit  par  ses  commis,  doit 
visiter  les  travaux  aussi  souvent  que  peut  le  réclamer  le  bien 
du  service. 

Toutes  les  réceptions  d’ouvrages  sont  faites  par  l’ingénieur 
en  présence  de  l’entrepreneur,  ou  lui  dûment  appelé. 

Si , pendant  le  cours  de  l’entreprise , les  prix  subissent  une 
augmentation  notable , le  marché  peut  être  résilié  sur  la  de- 
mande de  l’entrepreneur  ; en  cas  de  diminution . notable , la 
résiliation  du  marché  peut  également  être  prononcée , à moins 
que  l’entrepreneur  ru’accepte  les  modifications  qui  lui  seraient 
prescrites  par  l’administration. 

Dans  le  cas  où,  pendant  le  cours  de  l’entreprise,  et  sans  chan- 
ger les  charges  et  les  prix,  il  serait  ordonné  par  l’administration 
d’augmenter  ou  de  diminuer  la  masse  des  travaux,  l’entrepre- 
neur doit  exécuter  les  nouveaux  ordres  sans  réclamation  , à 
moins  qu’il  n’ait  été  autorisé  à faire  des  approvisionnements 
de  matériaux  qui  demeureraient  sans  emploi , et  pourvu  que 
les  changements  en  plus  ou  en  moins  n’excèdent  pas  le  sixième 
du  montant  de  l’entreprise,  auquel  cas  il  peut  demander  la 
résiliation  de  son  marché.  Le  marché  peut  encore,  aux  termes 
de  l’article  1794  du  Code  civil,  être  résilié  par  la  seule  volonté 
de  l’administration,  et  alors  l’adjudicataire  n’a  que  le  droit  de 
se  faire  payer  les  ouvrages  exécutés,  sans  pouvoir  réclamer  une 
indemnité  pour  les  bénéfices  qu’il  aurait  pu  faire  ; enfin , si 
l’ouvrage  languit  faute  de  matériaux,  d’ouvriers,  ou  pour  toute 
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autre  cause,  de  manière-  à faire  craindre  qu’il  ne  soit  pas 
achevé  aux  époques  déterminées , la  résiliation  du  marché 
peut  être  prononcée.  > ' 

L’entrepreneur  doit  pay.er  comptant  les  frais  relatifs  à son 
adjudication  , sur  un  état  arrêté  par  le  préfet.  Ces  frais  ne 
peuvent  être  autres  que  ceux  d’afhches  et  de  publication  , ceux 
de  timbre  et  d’expédition  des  devis,  du  détail  estimatif  et  du 
procès-verbal  d’adjudication  ; enfin,  le  droit  d’enregistrement 
fixé  à un  franc  par  la  loi  du  7 germinal  an  viii,  l’arrêté  du 
15  brumaire  an  xii,  et  le  décret  du  25  germinal  an  xiii. 

En  résumé,  il  résulte  du  règlement  de  1833,  que  son  étendue 
ne  nous  a pas  permis  de  donner  en  entier,  et  dont  nous  venons 
d’extraire  quelques  unes  des  dispositions  principales , que  les 
marchés  publics  offrent  les  caractères  et  les  résultats  suivants  : 
ils  sont  passés  avec  publicité  et  concurrence  au  plus  fort  rabais, 
et,  sauf  l’approbation  de  l’autorité  supérieure  , l’administration 
se  réserve  la  faculté  de  les  modifier,  si  les  circonstances  l’exi- 
gent, et  d’en  prononcer  même  la  cessation  absolue,  sans  tenir' 
compte  à l’entrepreneur  des  bénéfices  dont  il  est  ainsi  privé  ; 
elle  se  réserve  aussi  tous  moyens  d’action  de  surveillance,  d’au- 
torité, afin  que  les  travaux  s’exécutent  conformément  au  mar- 
clié  et  aux  ordres  des  ingénieurs , ponctuellement  et  sans 
fraude;  elle  apporte  enfin  au  droit  commun  des  dérogations 
dont  l’expérience  a fait  reconnaître  la  nécessité. 

Indépendamment  des  marchés  qui  sont  passés  dans  la  forme 
et  suivant  les  clauses  ordinaires , il  en  est  quelques  uns  qui  se 
font  par  jérf'e  de  />rix  ou  par  reg-fe. 

Les  marchés  par  serre  dê  prix  sont  ceux  dans  lesquels  l’én- 
trepreneur  s’engage  exécuter  tous  les  travaux  d’une  certaine 
nature  qui  lui  seront  commandés,  moyénnant  un  prix  convenu 
d’avance  pour  chacun  d’eux.  Ces  sortes  de  marchés  ne  présen-- 
tent  d’avantages  que  lorsqu’il  s’agit  de  travaux  d’entretien  ou 
de  réparations  urgentes  qu’on  ne  peut  prévoir  par  avance.  Il 
est  important  alors  d’avoir  sous  la  main  un  entrepreneur  qui 
soit  obligé  d’exécuter  sur-le-champ  les  travaux  qu’oil  lui  in- 
dique , moyennant  un  prix  convenu  ; -aussi  cette  espèce  de 
marché  s’applique  plus  particulièrement  aux  fournitures  d’en- 
tretien pour  les  routes  , à l’entretien  des  ports  de  commerce, 
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et  aux  réparations  des  dégradations  que  leur  font  éprouver  les 
coups  de  mer.  L'instruction  du  4 mars  l’8l2  a réglé  ce  qui  con- 
cerne l’adjudication  de  ces  marchés. 

Les  marchés  par  régie  ont  lieu  quand  le  défaut  d’entrepre- 
neurs met  l’administratioii  dans  la  nécessité  de  faire  exécuter 
des  travaux  par  des  préposés  qui  agissent  pour  son  compte. 
Tantôt  on  place  à la  tête  des  travaux  des  régisseurs  payés  à cet 
effet , tantôt  les  ingénieurs  eux-mêmes  organisent  les  ouvriers 
et  les  transports.  Une  instruction  du  11  juin  1813  trace  les 
règles  à suivre  dans  ce  cas  pour  la  passation  des  marchés,  de 
fournitures  et  de  main-d’œuvre  qui  a lieu  par  l’entreprise  des 
ingénieurs,  sous  l’autorité  dès  préfets,  ainsi  que  pour  le  paie- 
ment des  salaires,  qui  se  fait  au  moyen  des  rôles  de  journées 
tenus  par  les  piqueurs,  certifiés  par  les  maires,  et  visés  par  les 
ingénieurs  ordinaires.'  On  peut  consulter  pour  ces  différents 
marchés  les  Institutes  de  droit  administratif  de  M.  de  Gérando, 
les  Eléments  de  droit  administratif  de  Foucard,  et  le  Cours  de 
droit  administratif  de  Cotclle. 

Enfin , on  peut  mettre  encore  au  nombre  des  marchés  pu- 
blics, les  marchés  par  concession.  Ce  sont  ceux  dont  se  chargent 
les  particuliers  à leurs  frais.  Ces  marchés  ont  l’avantage  d’évi- 
ter au  Trésor  des  déboursés  considérables.  L’administration 
fait  alors  la  concession  exclusive  aux  particubers  de  l’entreprise 
des  travaux,  et  assure  l’indemnité  de  leurs  déboursés  en  obli- 
geant à un  péage,  fixé  par  un  tarif,  les  individus  qui  profitent 
de  ces  travaux,  soit  qu’ils  aient  pour  objet  un  pont,  un  chemin 
de  fer,  up  canal.  Dans  ces  différents  cas , l’autorité  se  réserve 
d’approuver  par  avance  les  plans  de  l’entreprise , afin  delà 
surveiller  dans  un  intérêt  d’ordre  public. 

Cet  appel  à l’intérêt  privé  a été  fait,  pour  la  première  fois, 
lors  de  la  confection  du  canal  de  Bi  iare,  concédé  à perpétuité  à 
MM.  Guyon  et  Boutheroue  par  lettres  patentes  de  1638.  L’An- 
gleterre a profité  de  l’exemple  que  nous  lui  avions  donné,  et 
est  allée  beaucoup  plus  loin  que  nous  dans  cette  voie.  Plusieurs 
milliards,  qui  ne  sont  pas  sortis  des  caisses  de  l’Etat,  l’ont  cou- 
verte de  routes , de  canaux,  de  ponts,  etc.  C’est  dans  ces  circon- 
stances que  l’esprit  d’association  bien  dirigé  peut  produire  d’im- 
menses résultats  pour  la  fortune  et  la  prospérité  du  pays. 
( Voy.  Adjüdicxiion  , Travaux  publics.  ) An.  Trébucuei. 
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MARCOTTE.  {Jgrîc.  ) Branche  d’un  végétal  que  l’on  couche 
en  terre  aBn  qu’elle  y prenne  racine  et  devienne  un  nouveau 
pied;  La  théorie  du  marcottage  consiste  à déterminer  l’enracine- 
ment par  l’humidité , la  chaleur,  une  terre  préparée  / des  inci- 
sions , des  ligatures.  C’est  une  des  plus  importantes  opérations 
de  l’horticiilture  j mais  nous  ne  devons  la  considérer  ici  qtie 
sous  le  rapport  agricole.  On  s’en  sert  pour  remplacer  des  ceps 
de  yigne  dans  une  pièce  et  même  renouveler  en  entier  les  sou- 
ches trop  vieilles  et  dépérissantes  : elle  prend  alors  le  nom  de 
provins.  On  emploie  aussi  ce  moyen  pour  regarnir  lès  clairières 
qui  ne  sont  pas  trop  étendues  dans  les  bois  taillis.'  C’est  un 
procédé  aussi  simple  que  peu  dispendieux  ; il  consiste  à ouvrir 
de  petites  tranchées  d’environ  32  centimètres  de  profondeur, 
dans  lesquelles  on  couche  , en  évitant  de  les  C2isser,  les  bran- 
ches longues  et  flexibles  des  cépées  voisines  dont  on  réprime 
l’essor  en  les  couvrant  d’une  butte  de  terre , jusqu’à  ce  que 
les  rameaux  marcottés , dont  on  a eu  soin  de  .redresser  le 
bout , aient  éu  le  temps  de  s’enraciner.  On  continue  ainsi  de 
proche  en  proche , et  l’on  atteint  d’autant  plus  facilement  son 
but,  que  l’on  peut  opérer  sur  des  espèces  d’arbres  à bob  tendre 
dont  les  branches  s’enracinent  plus  facilement. 

' SooLANOK  Bodin. 

MARE.  ( Jgric.  ) Amas  naturel  ou  artificiel  d’eau  à portée  de 
la  ferme  et  principalement  destiné  à l’ abreuvement  et  au  bain 
des  bestiaux.  L’eau  des  mares  est  excellente  pour  les  arrose- 
ments, et  on  l’assâinit  en  la  filtrant  au  charbon.  Une  bonne 
mare  doit  être  suffisamment  aérée  et  disposée  de  manière  4 
pouvoir  êüe  alimentée  par  les  égouts  des  toits  et  les  ruisseaux 
des  eaux  pluviales  , et  quelquefois  desséchée  pour  en  enlever, 
au  profit  de  l’agriculture,  la  vase  qui  s’y  estamassée.  Il  faut  en 
détourner  les  égouts  de  fumier  et  les  eaux  malsaines.  On  pra- 
tique aussi  des  mares  au  milieu  de  terrains  dont  les  eaux  sur- 
abondantes n’ont  point  d’écoulernent  facile  à l’extérieur  ; on 
peut  les  entourer  de  saules  que  l’on  tond  de  temps  en  temps,  et 
les  empoissonner,  si  elles  ont  une  étendue  suffisante. 

. SouLANGB  Bodin. 

MARECHAL.  {Jgric.)  Nous  considérons  ici  le  maréchal  sous 
le  rapport  de  l’action  méthodique  de  sa  main  sim  le  pied  des 
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animaux  qui  ont  besoin  d’être  ferrés  ; elle  constitue  l’art  du 
maréchal  ferrant.  Plus  tard,  nous  le  considérerons  dans  les 
opérations  qu’il  est  dans  le  cas  de  pratiquer  sur  les  animaux , 
et  clans  les  soins  qu’il  est  appelé  à domier  à leur  santé  ; ils  con- 
stituent l’art  et  la  science  du  vétérinaire.  (Voy.  ce  mot.) 

L’art  du  ferrage  est  trop  dédaigné  des  cultivateurs  ; il  de- 
mande un  long  apprentissage  et  beaucoup  d'intelligence  pour 
être  convenablement  exercé.  Il  est  nécessaire  que  le  maréchal 
ferrant,  sans  avoir  besoin  d'être  un  parfait  anatomiste,  con- 
naisse à fond  le  |)ied  du  cheval  ; alors  il  cessera  de  travailler  par 
routine  et  variera  scs  jirocédés  suivant  l’exigence  des  casi  Ils 
sont  nombreux  et  pour  la  plupart  importants,  car  par  la  ferrure 
le  pied  du  cheval  doit  être  entretenu  dans  l’état  où  il  est , si  sa 
conformalioii  est  borme,  et  les  défectuosités  doivent  en  être  ré- 
parées si  elle  est  vicieuse  ; par  elle  encore , il  est  sou  vent  pos- 
sible de  remédier  aux  suites  inévitables  des  disproportions  de 
certaines  parties  du  cheval  entre  elles,  et  de  le  rappeler,  dans  l’exé- 
cution de  ses  uiouvementsy  à une  régularité  dont  certaines  habi- 
tudes et  quelquefois  la  nature  même  semblent  le  détourner,  soit 
comme  coureur,  soit  comme  bête  de  ti-ciit.  Toute  la  valeur  du 
cheval  aboutit  à son  pied  et  s’y  résume  , et  c’est  de  la  conser- 
vation de  ce  pied  qu’est  chargé  le  maréchal  ferrant.  Cette  con- 
servation consiste,  à parer  ou  à couper  l’ongle  à propos,  ainsi 
qu'à  y ajuster  et  à y fixer  les  fers  convenables.  ■ 

Les  instruments  pour  ferrer  sont  : le  brochoir,  le  boutoir , les 
tricoises,  la  râpe,  le  rogne-pied  et  le  repoussoir  ; ils  sont  con- 
tenus dans  un  tablier  de  cuir  dont  est  ceint  l’opérateur,  auquel 
ils  se  présentent  de  la  manière  la  plus  commode. 

Bien  n’est  plus  capable  de  rendre  un  cheval  difiieile  et  im- 
patient que  de  lui  mal  lever  ou  mal  tenir  les  pieds  ; le  maré- 
chal doit  avoir  la  plus  grande  attention  à ce  qu’il  ne  soit  ni 
gêné,  ni  contraint,  encore  moins  maltraité  par  son  aide.  On  ac- 
quiert le  double  de  force  contre  le  cheval , lorsqu’on  le  tient 
par  la  pince , par  la  raison  qu’on  l'oblige  ainsi  à une  flexion 
considérable  dès  que  la  pince  est  beaucoup  plus  élevée  que  le 
talon.  Les  chevaux  difliciles  à ferrer  doivent  être  gagnés  par  la 
douceur,  et  l’on  doit  avoir  épuisé  tous  les  moyens  avant  de  se 
'déterminer  à les  placer  dans  le  travail  et  d’avoir  recours  à la 
vu.  3-i. 
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plate-longe.  On  accoutume  à la  fermre  les  clievaux  récalci- 
traâts  en  leur  maniant  fréquemment  les  jambes,  en  leur  l^yant 
les  pieds  au  moment  où  oh  leur  donne  leurs  aliments,  surtout 
le  son  et  l’avoine , etc.  Nous  ne  pouvons  pas  entrer  ici  dans  la 
désignation  technique  des  divers  procédés  du  ferrage  ; mais  les 
cultivateurs  jaloux  de  conserver  leurs  clievaux  en  bon  état 
doivent  les  étudier  et  s’en  instruire , soit  dans'les  traités  spé> 
ciaux  ( VOY.  Dictionnaire  de  médecine,  de  chirurgie  et  d'hygiène 
vétérinaires  ^ par  M.  llurtrel  d’Arboval , 2“  édition.  Paris , 
1838),  soit  dans  les  forges  mêmes  de  quelque  ben  maréchal,  afin 
de  pouvoir  surveiller  eux-mêmes  et  diriger  au  besoin  les  ou- 
vriers ignorants  et  inhabiles  dont  . on  n’est  que  trop  souvent 
obligé  de  se  servir  dans  le  fond  des  campagnes.  , - „ 

SoDLANGE  Bodin.  . 

MARNE.  {Agric,  ) Nom  qu’on  donne  à tous  les  mélanges  de 
calcaire  et  d’argile  qui  sont  susceptibles  de  se  dilater  à l’air,  et 
qu’on  emploie  en  beaucoup  de  lieux  pour  amender  les  terres. 
Toutes  les  marnes  ont  été  produites  par  le  déti'itus  des  madré- 
pores et  des  coquillages  marins^  et  déposées  ' autrefois , en 
couches  plus  ou  moins  voisines  du  sol,  par  les  eaux  qui  te- 
naient leurs  molécules  en  dissolution.  La  qualité  de  la  marne 
et  son  appropriation  aux  diverses  natures  du  sol,  se  détermine 
par  la  plus  ou  moindre  quantité  d’argde  ou  de  calcaire  qu’elle 
contient , et  dont  il  est  facile  de  connaître  les  proportions  en 
en  faisant  dissoudre  dans  un  acide  une  pincée  que  l’on  aura 
eu  soin  de  passer.  La  partie  calcaire  se  dissout  ; l’argile  et 
le  sable  restent  au  fond  du  vase.  On  sépare  le  sable  de  l’argile 
en  mettant  le  tout  dans  une  certaine  quantité  d’eau  que  l’on 
agite  durant  quelques  instants.  Dès  qu’on  cesse  d’agiter  ce 
mélange,  le  sable  étant  plus  pesant  se  précipite.  On  décante, 
et  l’eau  tenant  l’argile  en  suspension  est  placée  dans  un  autre 
vase  au  fond  duquel  celle-ci  se  dépose.  Après  quelques  heum 
de  repos,  on  dessèclie  et  l’on  pèse  à part  le  sable  et  l’argile.  Ce 
qui  manque  du  poids  de  la  marne  donne  la  proportion  du  cal- 
caire» La  marne  agit  donc  - d’abord  mécaniquement  sur  les 
terres  , soit  en  donnant  du  corps  à celles  qui  sont  trop  légères, 
soit  en  divisant  celles  qu’un  excès  d’argile  rend  trop  compactes^ 
mais  elle  agit  aussi  chimiquement,  parce  qu’en  se  dilatant  elle 


Dkjitized  by  Googic 


MAROQUIN.  .531 

absorbe  une  certaine  quantité  d'air  atmosphérique , et  s’empare 
conséquemment,  au  profit  de  la  végétation,  de  l’acule  carbo- 
nique qui  y est  contenu.  C’est  en  automne , dans  la  saison  des 
pluies,  qu’on  répand  la  marne  sur  la  terre  aussi  uniforiuéinent 
qu’on  peut;  et  on  ne  l’enfouit-qu’après  l’avoir  l;iissée  exposée 
pendant  tout  l’hiver  à l’influence  des  gelées  et  des  pluies.  La 
marne  agit  pendant  plus  ou  moins  long-temps,  selon  que  sa 
nature  convient  plus  ou  moins  à celle  du  sol  sur  lequel  on  l’a 
répandue.  Soulàn-ge  Bonm. 

MAROQUIN.  On  donne  ce  nom  à la  peau  de  chèvre  prépa-' 
rée  ptu'  un  procédé  particulier  de  tannage  et  mise  en  couleur  ' 
du  côté  de  la  fleur  ( l’épiderme  ).  On  appelle  mouton  maror/uiné,- 
la  peau  de  mouton  qui  a été  soumise  à là  même  opération. 

La  fabrication  du  maroquin , comme  l’indique  ce  nom  , est 
originaire  de  Maroc  ; c’est  du  moins  de  ce  royaume  qu’on  a long- 
temps tii'é  les  peaux  ainsi'  apprêtées.  Postérieurement  on  en  a 
fait  venir  de  Chypre , de  Biarbekirs , d’A.strakan  , où  on  les 
prépare  par  un  moyen  analogue  à celui  employé  à Maroc  ; en- 
fin depuis  le  milieu  du  xvm‘  siècle,  cette  fabrication  a été  im-  . 
portée  en  France  ; et  dans  les  fabriques  qui  s’y  sont  établies , 
on  a simplifié  ce  genre  de  travail,  et  on  y a introduit  des  amé- 
liorations qui  permettent  de  livrer  ces  peaux  à des  prix  telle- 
ment modérés  qu’dles  n’ont  rien  à redouter  de  la  concurrence 
étrangère. 

La  principale  opération  du  maroquinage , comme  toute  es- 
pèce de  tannage  , consiste  à dé^iager  la  peau  des  parties  grasses 
' ^ mucilagineuses  dont  ses  interstices  sont  remplis,  et'à  les  rem- 
jdacer  par  le  tannin , qui  a la  propriété  de  les  rendre  inaltérables 
en  même  temps  qu’il  leur  donne  delà  consistance.  Cette:prépa'r 
ration  doit  être  conduite  avec  soin  et  de  manière  à permettre 
l’application  des  couleurs  les  plus  tendres.  ' 

11  y a dans  la  qualité  des qieaux  soumises  au  maroquinage  un 
grand  choix  à faire;  les  meilleures  proviennent  du  Dauphiné,  de 
l’Auvergne-et  du  Poitou  ^.celles  d^Espagne  sont  très  recherchées 
pour  leur  force , celles  de  France  pour  leur  finesse.  Od  en  tire 
aussi  de  la  Suisse  et  du  Nord;  mais  elles  sont  d’une  qualité  infe^ 
Heure. 

,11  eattrès  important  pour  les  couleurs  claires,  et  partiouUère- 
* 34.. 
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ment  pour  les  rouges,  que  les  peaux  soient  exemptes  de  tout  dé- 
faut, car  la  moindre  écorclnire  , le  moindre  bouton  , devien- 
nent très  apparents  à la  teinture  ; aussi  pendant  le  cours  de  la 
préparation , leur  fait-on  subir  plusieurs  inspections.  Les  peiiux 
que  l’on  emploie  sont  celles  qui  arrivent  sèches  et  en*  poils.' On 
commence  par  les  ramollir  et  par  ouvrir  les  pores  en  les  immer- 
geant pendant  deux  jours  au  moins  dans  une  eau  douce  ; quel- 
ques fabricants  emploient  de  préférence  l’eau  croupie.  Le  temps 
de  l’immersion  varie  suivant  le  degré  de  sécheresse  des  peaux 
et  la  tempésature  de  l’atmosphère.  Lorsqu’elles  sont  suffisam- 
ment ramolUes , on  les  étend  sur  le  chevalet  et  on  leur  donne 
une  première  façon  en  les  pressant  en  tous  sens  avec  le  couteau 
arrondi;  et  si  ou  a employé  l’eau  croupie,  on  les  trempe  pen- 
dant douze  heures  dans  l’èau  fraîche,  puis  on  lesfaitbien  égout- 
ter. Elles  sont  alors  portées  dans  des  fosses  naaunées  pkti/is  ^ 
^chargées  d’eau  et  de  chaux  éteinte.  La  quantité  de  chaux  que 
l’on  emploie  pour  les  plains  et  le  temps  pendant  lequel  les' 
paux  doivent  y séjourner  ne  peuvent  être  fixés  d’une  manière 
positive,  l’expérience  seule  peut  servir  de  guide,  et  on  n’arrive  à 
bien  conduire  cette  opération  que  par  une  sorte  de  tâtonne- 
ment. Tous  les  deux  jours'on  tire  les  peaux  de  la  fosse,  et  lors- 
que le  poil  ou  la  laine  s'enlèvent  avec  facilité , ce  qui  n’arrive 
souvent  qu’après  une  quinzaine  de  jours  ; on  les  en  dépouillé. 
Dans  quelques  fabriques  on  divise  en  quatre  la  quantité  de  chaux 
nécessaii-e  pour  cette  opération  (60  à 70  kilog,.pour  mille  peaux), 
et  on  ne'l’introduit  dans  les  plains  que  successivement,  de  sorte 
que  la  première  immersion  a lieu  dans  une  eau  de  chaux  fiiible 
que  l’on  rend  plus  caustique  à mesure  que  le  travaibavance. 
Le  poil  et  la  laine  s’enlèvent  sur  le  chevalet  avec  le  rôuteàu  à 
tranchant  arrondi;  puis  pour  débarrassercomplétement  lapeau 
de  la  chaux  qu’elle  pourrait  retenir  et  qui  nuirait  aux  opéra- 
tions subséquentes,  oirla  trempe péndant  vingt-quatae  heures 
à la  rivière  et  on  lui  donne  trois  .façons  au  chevalet  : la  pre- 
mière du  côté  chair.,  nommée  écharnage , parce  qu’en  la  pra- 
tiquant On  coupe  les  pattes , les  oreilles , les  tétines  et  toutes  tes 
parties  inutiles  ; la  seconde  du  côt^de  la  fleur,  sur  laquelle  on 
exerce  une  légère  pression  avec  la  quérec , pierre  plate  qui  fait 
pour  ainsi  dire  l’effet  du  brunissoir  et  adoucit  la  peau  j la  troj- 
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tième  du  côté  de  la  chair , en  comprimant  fortement  avec  le  cou- 
teau. A chaque  façon  on  foule  la  peau  pendant  un  quart  d'heure 
dans  un  tonneau  tournant,  garni  intérieurement  de  chevilles  ar- 
rondies. On  y place  les  peaux  avec  une  quantité  suffisante  d’eau  et 
on  impi'ime  au  tonn^u  un  mouvement  fie  rotation  très  rapHe. 

Il  est  quelquefois  difficile  de  débarrasser  cOnyilétement  les 
peaux  de  la  chaux  , aussi  la  reinplace-t-on  quelquefois  par  de 
la  potasse  ■,  de  la  soude , de  la  lessive , des  cendres  de  bois;  et 
comme  son  emploi  a pour  but  principal  de  saponifier  les  grais- 
ses et  d’ouvrir  les  pores  de  la  peau  peur  favoriser  la  chute  du 
poil , tout  porte  à croire  que  l’emploi  d’alcalis  plus  faibles  mais 
plus  solubles  devrait  avoir  la  préférence.  Quoi  qu’il  en  soit, 
les  peaux-  ainsi  préparées  sont  placées  pendant  vingt-quatre 
heures  dans  un  cnnfii  de  son  où  elles  éprouvent  un  commence- 
ment de  fermentation  ; elles  se  gonflent  et  se  disposent  à rece- 
voir le  tqnnin  qui  doit  remplacer  la  graisse  et  les  parties  ipu~  '' 
queuses  saponifiées  par  l’alcali  et  chassées  par  les  façons.  On 
employait  autrefois  pour  le  confit  une  bouillie  faite  avec  des 
excréments  de  chien  délayés , puis  une  infusion  de  feuilles  de 
sumac,  et  enfin  un  bain  de  son;  ce  dernier  est  aujourd’hui  le  seul 
en  usage,  du  moins  en  France.  Au  sortir  de  ce  bain  , les  peaux 
sont  placées  sur  le  chevalet  pour  être  nettoyées , puis  on  les 
tanne,  soit  avec  du  sumac,  soit  avec  la  noix  de  galle-  Les  peaux 
destinées  au  rouge  sont  cousues  deux  à deux  par  leurs  bords, 
la  Heur  en  dehors , en  laissant  une  ouverture  par  laquelle  on  in- 
troduit l’eau  et  le -sumac  qui  les  gonfle  comme  des  outres,  et 
on  les  fait  balancer  dans  la  cuve  pendant  quatre  heures,  après 
quoi  on  les  vide  et  ou  les  égoutte-  Cette  opération,  répétée  deux 
fois  dans  l’espace  de  vingt-quatre  heures , suffit  pour  achever  le 
tannage  .Les  peaux  destinées  aux  autres  couleurs  sont  simplement 
plongées  dans  l'eau  de  sumac,  bù  on  les  retourne  à la  pelle;  puis 
après  les  avoir  fait  égoutter,  on  les  |^éh  pendant  une  nuit  sur 
l’eau  de  la  cuve  dont  on  a préalablement  laissé  déposer  le  su- 
mac. Ce  travail  se  renouvelle  pendant  deux  ou  trois  jours.  Pour 
plus  de  commodité  on  emploie  des  tonnes  horizontales  traver- 
sées par  un  axe  à ailettes  que  l’on  fait  mouvoir  après  y avoir  in- 
troduit les  peaux  et  l’eau  de  sumac.  On  peut  aussi  employer  la 
noix  de  galle  en  choisissant  celle  dite  gal/e  blanche  ; une  livre 
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par  peau  suffît , tandis  qu’il  faut  deux  à trois  livk'es  de  sumac  ; 
mais  ce  dernier  est  toujours  préféré  pour  les  rdiigeset  les  cou-^ 
leurs  tendres.  , ' 

La  teinturé  des  peaux  s’opère  par  divers  moyens^  on  em- 
pl^  pouv  mordants,  soit  une  dissolution  d’étain , soit  une  disso» 
lution  chaude  d’alun  de  Rotife:  > '■ 

Lé  rouge  est  produit  par  la  cochenille  que  l’on  fait  bouillir 
pendant  quelques  minutes  dans  l’eau  avec  un  peu  d’alun;  on 
agite  les  peaux  pendant  une  demi-heuredahscettq  teinturé,  puis 
on  renouTelle  le  bain.  Quelques  fabricants  avivent  la  Couleur 
rouge  en  passant  sur  les  peaux  demi-sèches  une  éponge  impré- 
gnée d’une  dissolution  de  safran  ou  de  carmin. 

.,  Le  noir  s’obtient  par  l’acétate  de  fer  et  s’étend  à la  brosse  ; 
le  bleu  par  l’indigo  ; ilse  teintà  la  cuve.  Pour» le  jaune,  on  em- 
ploie une  décoction  d’épine-vinette  avec  un  peu  d’alun.. 

. La  couleur  puce  se  fait  avec  le  bois  d’Inde  à deux-couches, 
la  première  avec  un  peu  d’alun;  si,  pour  le  deuxième  bain,  on 
etnploie  le  fernainboiic , on  obtient  la  Couleur  raisin  de  Co- 
rinthe. 

Le  vert  est  produit  par  tm  bain  à l’indigo  et  un'  à l’épine-vi- 
nette , le  violet  par  deux  couches , l’une  de  bleu , l’autre  de  co- 
chenille. Le  bleu  et  le  sulfaté  de  fer  donnent  la  couleur  olive. 
Le  bain  jaune,  et  ensuite  le  sulfate  de  fer , donnent  la  couleur 
solitaire  ; etc. 

Les  peaux  teintes , on  les  tord , on  les  étire , on  y passe  un 
peu  d’huile  de  lin , puis  on  les  corroie  en  les  soumettant  à la  pres- 
sion' de  cylindres  qui  y forment  le  grain-.  Les  peaux  destinées  à 
la  sellerie,  à la  reliure,  etc.  ,sont  lissées  encore  humides,  et  grai- 
nées  au  moyen  de  planches  de  cuivre  polies  et  gravées. 

^ ' Cléomède  Evrard. 

' MARQUE  D’OR  ET  D’ARGENT.  Voy.  Bureaux  dï  ga- 
rantie. * • ■ 

MARQUE  DES  FABRICANTS.  Voy.  Contrefaçon. 
MARQUE  DU  LINGE.  [Tech/iologie.)  l\  est  souvént  néces- 
saire de  tracer  sur  du  linge  des  lettres  ou  des  cliiffres  en  -ippli- 
qitant  à la  surface  du  tissu  une  substance  qui  y adhère  solidement 
sans  eri  altérer  la  sobdité  : c’est  le  plus  ordinairement  avec  des 
mélanges  qui  déposent  sur  le  tissu. des  sous-sels  de  sesquioxido 
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de  fer  l’oo  marque  ainsi  le  linge;  maison  repi-ocUe  à 
ce  procédé  d’altérer,  assez  fortement  le  tissu  pour  qu’il  s’y 
fasse,  après  un  certain  temps,  des  trous  de  l’étendue  des  lettres 
ou  des  chiffres;  malgré  cet  inconvénient,  ce  moyen  étant  facile  A 
employer  et  peu  coViteux,  il  est  bon  de  connaître  les  proportions 
les  plus  convenables  pour  obtenir  une  bonne  marque.  On  fkit 
dissoudre  15  pai-tiesde  limaille  de  fer'dans  25  d’acide  nitrique , 
que  l’on  verse  dessus  peu  à peu  ; à chaque  addition,  la  matière 
boursoufle  fortement -en  dégageant  de  l’acide  h^Ttonitrique,  et 
quand  il  ne -s’en  dégage  plus  par  une  uouvellè  addition  on  verse 
dans  la  liqueur  deux  dissolutions , l’une  de  12  parties  du  sulfate 
de  protoxidc  de  fier,  et  l’autre  de  6 d’acétate  de  plomb  dissous 
<)ans  le  moins  d’eaù  possible  ; il  se  fait  un  abondant  précipité 
jÿuneque  l’on  recueille  en  décantant  la  liqueur;  on  le  ren- 
ferme daiu  un  vase  couvert  pour  qu’il  ne  dessèche  pas.  Avec 
une  brosse  on  en  prend  la  quantité  convenable  au  moyen  de 
laquelle  on  imprime  sur  le  tissu  avec  des  caractères  en  cuivre  : 
après  avoir  laissé  sécher,  on  lave  le  tissu  avec  de  l’eau  de  savon , 
la  rouille  ne  s’en  détache  pas. 

Cette  couleur  résiste  assez  bien  aux  diverses  actions,  oa  petti 
cependant  l’enlever  complètement  au  moyen  d’un  peu  de  prbUS^ 
chlorure  d’étaih.  En  opérant  avec  quelques  précautions  la  roiiâlik 
cüqNu  ait  en  entier  ; mais  si  la  dissolution  de  chlorure  était 
centrée  et  acide,  le  tissu  pourrait  être  altéré  fortement. 

J . On  pourrait  également,  mais  avec  moins  de  facilité,  faire  dSs- 
paraiti-e  la  rouille  en  posant  la  place  humide  sur  une  lame  ou 
une  cuiller  d’étain,  y versant  un  peu  d’eau  bouillante  et  y jetant 
de  l’acide  oxalique  en  poudre  que  l’on  fi  olte  à la  surfece  au  moyeu 
du  doigt  : pn  lave  ensuite  avec  de  l’eau  chaude.  ' . ' ' 

^ D est  bon  de  savoir  que  la  reuille  peut  ainsi  être  enlevée  sans 
que  le  tissu  s’ajtère,  parce  qu’on  regarde  généralement  ce  moyen 
ctUttine  domiant  des  caractères  indélébiles. 

obtient  des  traces  très  solides  avec|  le  nitrate  d’argent  en 
opérant  de  l’une  des  manières  suivantes.  ' ' 

On  passe  sur  la  place  destinée  à recevoir  les  lettres  bu  les  chif- 
fres une  eau  gommée,  et  apres  avoir  laissé  sécher  on  écrit  au 
moyen  d’une  plume’  trempée  dans  une  dissolution  de  nitrate  d’ar- 
gent; après  avoir  laissé  sécher  quelques  instants,  on  passe  une 
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eau  alcaline;  les  caractères  paraissent  en  noir  et  résistent  pendant 
long-temps.  . , 

On  peut  opérer  en  une  seule  fois  en  imprégnant  la  partie  du 
tissu  sur  lequel  on  doit  écrire,  avec  une  eau  gommée  à laquelle 
on  a mélangé  du  carbonate,  de  soude  ; quand  le  tissu  est  sec,  on 
écrit  avec  une  plume  imprégnée  d’une  dissolution  de  nitrate 
d’argent. 

Ou  bien  enfin  on  peut  mêler  une  partie  de  nitrate  d’argent  avec 
huit  d’encre  d’imprimerie;  on  écrit  avec  ce  mélange  sur  le  tissu 
tendu,  et  on  laisse 'sécher  avant  de  passer  à l’eau  de  savon. 

H.  GsULTIEa  DE  C1.SDBRT. 

MARQUETERIE.  {Technologie.)  Art  de  produire  en  bois, 
en  ivoire , en  écaille  , et  autres  matières , des  dessins  sur  les 
meubles , sur  les  parquets  et  sur  les  boiseries.  La  marqueterie 
est  la  mosaïque  de  l’ébénistcrie.  Les  dessins  tracés  à l’aide  de  pa- 
trons,' on  découpe  le  bois  qui  forme  le  fond  du  panneau  avec 
de  petites  scies  à lames  étroites  montées  d’une  manière  toute 
particulière , et  qui  permet  de  chantourner  suivant  toutes  les 
courbes.  Le  bois  qui  se  trouve  situé  entre  les  deux  traits  de  scie 
étant  enlevé , on  ajuste  à sa  place  de  la  nacre  « des  filets  de 
cuivre , d’ivoire , d’écaille , de-baleine , etc. , ou  même  tout  sim- 
plement des  bois  d’une  couleur  tranchant  avec  celle  du  fond  : 
ces  matières  insérées  sont  maintenues  avec  de  la  colle-forte , et 
aussi  par  leur  juxta-position  ; on  passe  le  grattoir  sur  l’ensemble, 
puis  l’on  ponce  et  l’on  vernit.  On  produit  en  marqueterie  tous 
les  dessins  imaginables , fleui-s,  oiseaux,  rinceaux,  feuillages,  etc, 

O. 

MARRON  D’ARTIFICE.  Voy.  Glace  [fracture  des).  - 

MARTEAU.  [Technologie.)Houi  les  outils  ont  eu  leurs  phases 
de  perfectionnement , avec  le  temps  , l’expérience  et  l’observa-  ' 
tion  ; ils  sont , après  des  essais  successifs , parvenus  au  degré  ' 
d’utilité  où  nous  les  voyons  maintenant , degré  qu’ils  pourront  * _ 
dépatsser  encore  ; mais  le  marteau  , sauf  quelques  légères  modi- 
fications , a été  dès  l’abord  un  instrument  parfait  ; son  emploi 
est  presque  aussi  vieux  que  le  monde , et  on  peut  assurer  qu’il 
ne  sera  pas  perfectionné , du  moins  quant  au  système  de  sa  com- 
position. A la  force  du  levier  il  réunit  celle  de  l’élan  , de  l’im- 
pulsion rapide  : il  apporta  sur  un  point  donné  une  énorme  pres- 
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si6n.;  cette  pression  se  modifie  suivant  la  volonté  de  celui  qui 
martèle^  elle  prend  la  direction  qu’il  lui  plaît  de  lui  donner: 
cette,  force  énorme  il  la  transporte  partout  où  il  lui  convient  sans 
autre  effort  que  celui  nécessaire  pour  supporter  le  poids  du  mar- 
teau. A voir  comme  les  métaux  malléables  obéissent  au  marteau, 
il  semble  que  cet  agent  puissant  et  docile  soit  doué  d’une  demi» 
intelligence  ; il  semble  être  un  organe  de  transmission  de  la  vo- 
lonté de  celui  qui  le  fait  mouvoir,  un  membre  comme  la  main 
ou  le  pied.  Beaucoup  d’artisans  n’ont  que  le  marteau  pour  ou- 
til, et  avec  lui  seul  ils  font  des  prodiges.  Un  orfèvre  prendra 
une  boule  ou  un  cube  d’argent  ou  de  cuivre  rouge,  et. avec  le 
secours  du  marteau  seulement  il  fera  prendre  à ce  morceau  brut 
les  formes  les  plus  délicates , les  plus  élégantes  ,.  le#  plus  éloi- 
gnées de  sa  forme  primitive  : il  en  fera  une  bouteiUe , au  fond 
renfoncé , aux  flancs  larges , au  goulot  allongé , ù.  l’orifice  étroit 
et  garni  d'un  bourrelet;  il  en  fera  une  coupe  à pied , une  cafe- 
tière, etc.;  le  forgeron  convertira  ce  morceau  de  fer  en  tel  objet 
dont  votre  imagination  fantasque  aura  tracé  le  dessin.  Assuré- 
ment le  feu , la  maniéré  de  le  conduire , celle  d’exposer  les 
pièceè  à 8<m  action , les  enclumes  , leurs  formes  diverses  et  ap- 
propriées , jouent  un  grand  rùle  dans  l’opération  du  forgeage  ; 
mais  toutes  ces  choses  ne  sont  que  des  accessoires  qui  seraient 
réduites  au  néant  si  le  marteau  n’existait  pas.  Aussi , l’art  de  se 
servir  du  marteau  est-il  long  et  difficile  à acquérir  ; toute  une 
existence  d’ouvrier  intelligent  peut  se  trouver  remplie  par  son 
étude , et  celui  qui  possède  à un  haut  degré  cet  art  précieux  n’a 
pas  à s’occuper  de  la  recherche  d’autres  moyens  de  gagner  sa  vie  : 
son  art  y pourvoira  largement. 

Nous  n’entrerons  dans  aucuns  détails  relativement  à la  forme 
à donner  aux  marteaux  ; chaque  profession  exige  des  formes 
particulières , et  si  l’on  voulait  représenter  seulement  celles  des 
marteaux  de  deux  ou  trois  professions,  telles  que  orfèvrerie,  fer- 
blanterie , chaudronnerie , on  se  perdrait  dans  un  dédale  im- 
mense. Mais  nous  devods  donner  quelques  règles  concernant  la 
fabrication  quisontapplicables  à toutes  les  formes.  Un  marteau, 
dans  son  moqvement,  décrit  une  portion  de  circonférence  dont 
le  manche  est  le.  rayon  , et  le  marteau  frappera  d’autant  plus 
fort,  ce  qui  s’exprime  par  cette  phrase,  aura  plus  de  coup , et 
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frappera  d’autant  plus  juste,  qu’il  sera  contourné  suivant  la 
courbe  de  la  circonfci-eiice  dont  sou  manclie  est  le  rayon.  Deux 
figures,  dessinées  d’après  des  marteaux  dont  la  longueur  du 
manche  est  difliérente  , feront  de  suite  comprendre  notre  règle. 
La  fg.  1 10  représente  un  marteau  à long  manche  propre  à 
Fig.  110.  frapper  devant;  la  pon- 

/ ' tion  de  cercle  a , dont 

7 . / ponctuée  b est  le 

, ^ rayon,  indique  la  mar- 
,,  che  de  ce  marteau  , 
qui  frappera  également 
bien  , qu’on  se  serve 
de  la  tète  c , ou  de  la 
l>anne  d.  Ce  marteau 

■■■Ai",' droit , parce  qu’il 

est  peu  long'  relative- 
, ment  au  manche , et 

^ . que  la.  courbe  a étant 

' ' À • , . • peu  cintrée,  le  milieu 

--  . de  la  tête  et  célui  de 

» ■ \ " la  panne  se  trouvent 

■\ff  toujours  sur  cette  li- 

• • • gne , ce  qui  cesserait 

d’avoir  lieu  si  le  man- 
che était  court.  Dans  le  marteau  représenté 111,’ la  ligne 
courbe  rt  ne  pourrait  passer  par  le  milieu  de  la  tète  c,  et  de 
Fig.  111.  la  panne  rf,  si  le  corps  du  marteau  n’était 
/ courbé  en  conséquence.  Le  marteau  se  fait 

toujours  avant  le  manche;  c’est  celui  qui 
l’emmanche  qui  doit- calculer  < d’après  la 
courbe  qu’il  décrit,  quelle  doit  être  la  lon- 
gueur du  rayon  6;  ce  qui  se  trouve  aisément 
au  moyen  d’un  second  rayon  c , tiré  sous  le 
0-  \ plan  de  la  tête  : le  point  où  le  rayon  e ren- 

contre  le  rayon  b , est  celui  qui  détermine  la 
longueur  du  manche.  Ce  rayon  e sert  encore  à déterminer  quelle 
doit  être  la  pente  de  la  surface  de  latète,  pour  que  le  coup  tombe 
toujours  d’aplomb,  c’ est  ce  qu’on  nomme  eu  terme  d’ouvrier 
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totpi  tirée  (tu  centré.  Le  coup  d’œil  et  l’iiabitude  font  qu'mon  ne 
ptend  pas  toutes  ces  précautions  en  emmanchant  un  marteau  ; 
maiscoinine  tout  le  inonde  n’a  pas  le  coup  d’œil  et  l’habitude, 
nous  avons  du  donner  la  règle  qui  en  tient  lieu.  Pourvu  qu’on 
ne  s’écarte  pas  beaucoup  de  cette  règle  on  parviendra  toiijoursà 
bien  emmancher  un  marteau  ; car,  dans  cette  opération , une 
grande  exactitude  n’est  pas  de  rigueur  ; on  en  conçoit  la  raison, 
le  marteau  ne  pivote  pas  sur  le  bout  du  manche.  S’il  est  tenu 
ferme,  le  bras  entier,  ou  du  moins  l’avant-bras,  devient  manche, 
et  le  rayon  de  la  circonférence  est  bien  étendu;  mais  on  doit 
toujours  agir  dans  la  supposition  que  le  manche  jouera  dans  la 
main  qui  le  tient.  On  voit  beaucoup  de  marteaux  dont  les  man- 
ches sont  tournés  ; un  manche  ainsi  fait  est  plus  propre  et  plus 
tôt  fait  ; mais  il  s’en  faut  de  beaucoup  qù’il  vaille  un  manche 
méplat , et  poiir  la  commodité  et  pour  la  sûreté  du  coup. 

Nous  devons  dire  aussi  un  mot  sur  la  manière  dont  un  gros 
marteau  doit  être  aciéré  pour  qu’il  fasse  un  bon  usage.  La  Jîg.  112 
- noos  servira  à faire  comprendre  cette  opération  ; elle  représente 
la  coupe  d’un  marteau  prise  au  milieu  de  sa  lar- 
geur; les  parties  ombrées  à hachures  verticales 
indiquent  la  mise  d’acier;  les  hachures  inclinées 
sont  la  partie  en  fer,  le  corps  du  martèau;  les  ha- 
chures horizontales  indiquent  l’œil,  c’est-à-dire  le 
trou  dans  lequel  le  manche  est  passé.  Pour  que  le 
marteau  porte  bien  coup,  il  faut  que  le  milieu  de 
la  panne  tombe 'bien  au  milieu  de  la  tête,  sui- 
vant la  ligne  a.  Cette  règle  est  encore  méconnue 
de  la  plupart  des  ouvriers  qui  rejettent  toujours 
la  panne  en  arrière;  c’est  un  malheur.  Quant 
la  mise  d’acier  , si  elle  est  trop  faible  , le 
njarteau,  fût-'d  d’ailleurs  bien  construit,  neierapas  bon  usage; 
le  fer  se  refoulera  au-dessus  de  la  mise  d’acier,  et  le  marteau 
sera  promptement  mis  hors  de  service.  Si  on  se  contente  d’ap- 
pliquer râc'ker  à plat  surda  tète , voici  ce  qui  arrivera  : en  sou- 
dant et  en  parant  l’ouvrage,  l’acier  affluera  sur  les  carres , les 
côtés , et  dans  le  milieu  il  ne  se  trouvera  plus  qu’une  épaisseur 
très  restreinte.  Pour  éviter  cet  inconvénient , un  bon  forgeron 
fait  un  creux  au  milieu  de  la  tête  de  son  marteau , et  même , 
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ce  qui  est  pourtant  moins  nécessaire,  il  fend  la  panne  en  travers; 
il  amorce  son  acier  de  manière  à ce  qu’il  se  trouve  au  milieu  un 
renflement  qui  puisse  remplir  le  creux  fait  au  milieu  de  la  tête; 
pour  la  panne , il  l’amincit  par  un  bout , afin  qu’il  soit  possible 
de  l’insérer  dans  l’enfourchement  ; cette  préparation  faite , il  fait 
sa  soudure.  Un  marteau  ainsi  aciéré  sera  solide,  et  si  l’acier  est 
de  bonne  qualité  et  convenablement  trempé , le  marteau  sera 
presque  indestructible. 

Nous  venons  de  faire  entrer  une  bonne  trempe  au  nombre  * 
des  conditions  qui  doivent  se  trouver  réunies  pour  qu’un  mar- 
teau soit  aussi  bon  que  possible  ; nous  devons  en  dire  deux  mots 
qui  nous  acquitteront  d’ailleurs  de  l’engagement  que  nous  avons 
pris  précédemment  en  parlant  au  mot  Bigorne  de  la  trempe  des 
enclumes.  Ce  n’est  pas  une  chose  facile  que  la  trempe  bien  faite 
d’un  inarteau.  Si  on  le  trempe  dur  pour  que  le  milieu  ne  s’en- 
fonce pas,  les  angles,  les  coins,  seront  trop  durs  ; ils  égrèneront, 
et  le  marteau  sera  promptement  déformé;  si,  pour  obvier  à cette 
cause  de  dépérissement , or  trempe  plus  mollement , les  par- 
ties anguleuses  seront  bien , mais  le  centre  sera  mou,  et  le  mar- 
teau conservant  les  empreintes  des  corps  durs  sur  lesquels  il 
frappera , sera  promptement  mis  hors  de  service , surtout  si , 
pour  l’usage  auquel  il  est  destiné  , comme  lorsqu’il  s’agit  de 
planer,  il  doit  offrir  une  table  polie.  Or,  il  est  très  difficile,  pour 
ne  pas  dire  impossible , de  se  tenir  dans  le  medium  convena- 
ble , et  les  meilleurs  trempeurs  .échouent  devant  cette  difficulté. 
Les  uns , lorsqu’ils  retirent  le  marteau  du  feu,  le  frottent  rapi- 
dement sur  un  mélange  de  corne  râpée  et  de  suif,  d’autres  sur 
de  l’ail , et  cela  dans  le  but  probable  de  restituer  à l’acier  ap- 
pauvri par  la  .soudure  une  partie  du  carbone  qu’il  a perdu  dans 
le  feu  ardent  qu’a  nécessité  l’opération  de  la  soudure  ; les  au- 
. très  enveloppent  les  parties  aciérées  d’une  couche  d’argile  dé- 
trempée avant  de  mettre  au  feu  , probablement  dans  l’intention 
de  parer  à l’oxidation  résultant  d’une  haute  température.  Ces 
pratiques  sont  bonnes  ; mais  , lorsqu’ils  plongent  dans  l’eau,  le 
même  inconvénient  se  rencontre  pour  les  uns  comme  pour  les 
autres  : les  angles , les  parties  saillantes , se  refroidissent  plus 
promptement  que  le  centre , vers  lequel  le  calorique  àe  refoule, 
et  il  pourra  se  faire  que  ces  parties  saillantes  seront  trop  dures , 
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tandis  que  le  centre  sera  trop  mou.  Pour  refroidir  instantané- 
ment toute  la  surface  de  la  table,  on  a recours  à une  éau  proje- 
tée avec  violence.  A cet  effet , on  inet  l’eau  dans  une  cuve  ou 
dans  un  tonneau  suspendus , et  lorsque  le  fer  est  retiré  du  feu  , 
on  làclie  la  bonde  ou  l’on  tourne  le  robinet  : l’eau  jaillit  et  vient 
frapper  avec  violence  sur  le  fer  qu’on  lui  présente  , alors  toute  la 
surface  est  refroidie  en  même  temps  ; 'car  ici  l’effort  du  calori- 
que rayonnant  qui  fait  bouillir  l’eau  dans  laquelle  un  fer  rouge 
est  plongé  ; est  vaincu  par  la  force  du  jet  5 l’eau  ne  peut  s’é- 
chauffer autour  du  fer  ; incessamment  renouvelée,  elle  est  tou- 
jours froide  dans  son  contact.  Quand  on  plonge  dans  une  eau 
dormante,  et  qu’ou  agite  rapidement,  on  n’obtient  qu’une  mau- 
vaise trempe,  parce  que  le  calorique  rayonnant  s’oppose  au  con- 
tact absolu  de  l’eau  et  du  fer.  La  trempe  au  robinet  ne  manqué 
jamais  son  effet.  Paulin  Désobmeaux. 

MARTELAGE.  Voy.  Fobêts. 

MASSICOT.  Voy.  Plomb. 

MASSIF.  ( Construction.  ) On  appelle  aÿisi  généralement  les 
parties  de  maçonnerie  qui,  n’ayant  pas  de.pareinents  apparents, 
sont  formées  de  matériaux  en  quelque  sorte  bloqués  les  uns 
contre  les  autaes. 

Tels  sont  principalement  les.  massifs  sous  les  dallaiges , ceux 
qui  forment  les  remplissages  Ou  reins  des  voûtes,  etc.  Ces  sortes 
de  massifs  sont  ordinairement  exécutés  en  moellons , en  meu- 
lières ou  en  autres  matériaux  de  petites  dimensions  réunis  entre 
eux  sur  toutes  leurs  faces  par  des  couches  aboudantes'de  mor- 
tier, ce  qu’on  exprime  par  les  mots  à bain  de  mortier.  Ils  sont 
même  quelquefois  entièrement  composés  de  mortier  ou  de 
béton  , c’est-à-dire  de  mortier  dans  lequel  -on  a mélangé  des 
cailloux  ou  des  morceaux  de  moellons  ou  de  meulière  concas- 
sés , etc. 

Plus  rarement , les  massifs  sont  composés  d’assises  de  pierre; 
nous  en.avons  offert  un  exemple  au  mot  Appareil,  fig.  111.  Dans 
Ce  cas,  quelquefois  les  différents  morceaux  de  chaque  assise  sont 
liés  l’un  à l’autre  par  des  queues  d’aronde  ( V.  Abonde  ) en  bois 
ou  en  métal , ou  par  des  agrafes  en  métal.  Il  est  bon  alors  de 
préserver  le  bois  de  la  pourriture  ou  le  métal  de  la  rouille  par 
les  moyens  les  plus  sûrs.  - Gooblieb. 
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AIASTIC.  {Technologie.)  Dans  une  foule  ^'industries  U est  né- 
cessaire de  réuiûr  diverses  pièces  au  moyen  d’une  espèce  de 
ciment  qui  les  maintienne  dans  la  position  qu’elles  doivent  occu- 
per, et  empêche  des  transsudatious  ou  des  dégagements  de  divers 
produits  ; c’est  ainsi  que  l’on  fixe  les  robinets  de'fontaines,  que 
Ton  réunit  des  tuyaux , que  l’on  garnit  les  joints  des  cliaudièrea 
à vapeur,  etc.  ; mais  depuis  quelque  temps  surtout,  où  l’emploi 
des  bitumes  a été  apprécié  et  accepté  plus  généralement,  on 
fabrique  pour  un  grand  nombre  d’usages  des  espèces  de  mastics 
bitumineux  dont  l’utilité  est  incontestable,  et  dont  nous  devons 
aussi  nous  occuper  dans  cet  article. 

Mastics  divers.  Mastic  de  vitrier.  On  fait  bouillir  quelque 
temps  de  l’huile  de  lin  avec  25  o/o  delitharge,  et  pour  1 küog. 
d’huile  on  mêle  250  gr.  de  êraie  bien  desséchée,  et  pour  un  très 
bon  mastic  125  de  céruse  ; on  passe  à la  molette,  et  on  bat  en- 
suite le  mélange  au  moyen  d’un  rouleau  pour  le  malaxer  bien 
intimement.  Pour  conserver  ce  mastic  il  faut  l’envelô[qier  dans 
une  vessie  ; en  le  malaxant  dans  les  mains  et  le  battant  de  nou- 
veau avant  de  s’en  sci  vir,  s’il  est  un  peu  ancien,  on  lui  rend  ses 
qualités  premières. 

Ce  mastic  appliqué  pour  la  garniture  des  carreaux  devient  très 
dur;  quand  on  l’introduit  dans  des  joints,  il  les  solidifie  par- 
faitement, mais  il  a l’inconvénient  de  se  fendillée  s’il  n’est  pas 
appliqué  avec  beaucoup  de  soin. 

Mastic  pour  les  chaudières  à vapeur.  On  mélange  100  parties 
de  limaille  de  fer  ou  de  fonte  non  rouilléc,  3 à 4 de  soufrç,  et 
2 de  sel  ammoniac,  et  on  en  fait  avec  de  l’eau  ou  mieux  de  l’u- 
rine une  pâte  que  l’on  fait  pénétrer,  en  la  matant,  entre  les  joints 
des  chaudières.  Ce  mastic  ayant  une  très  grande  sohdité,  l’aug- 
mentation de  volume  qu’il  éprouve  lui  permet  de  clore  de  la  ma- 
nière la  plus  exacte  les  jointures  dans  lesquelles  on  l’a  intro- 
duit, mais  il  ne  peut  être  appliqué  à l’extérieur,  et  s’U  n’était  pas 
bien  comprimé  , il  se  fendillerait  foi  tement  et  ne  présenterait 
pas  la  sohdité  convenable. 

On  emploie  aussi  un  mastic  fait  avec  100  parties  de  limaille, 
50  de  terre  glaise,  et  25  de  tessons  de  poteries  de  grès  que  l’on 
délaye  avec  de  l’eau  salée  et  que  l’on  place  entre  deVA  piégea  À 
boulonner  ; il  prend  une  dureté  très  remar^tud*!^. 
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■ Mastic  de  foniainier.  On  fait  fendre  100  parties  d’arcanson,  et 
on  y ajoute  peu  à peu  en  mél^t  bien  200  de  ciment  de  brique 
bien  sec  ; on  coule  sur  une  plaque  de  fonte  huilée  pour  en  fairé 
des  pains. 

On  doit  refondre  ce  mastic  à tme  douce  chaleur  et  le  remuer 
constamment  au  moment  de  l’employer,  le  ciment  qu’il  contient 
s’en  séparant  facilement.  On  se  sert  aussi  de  ce 'mastic  pour  re-  ' 
jointoyer  des  piel-res,  des  carreaux,  des  tuyaux,  etc. 

Ce  même  mastic  préparé  avec  de  la  brique  ou  du  ciment  en 
poudre  très  fine  est  employé  pour  adapter  divers  ajustages  à des 
appareils  de  physique;  celui  que  l’on  prépare  pour  les  fonlainiers 
aurait  un  gtain  trop  grossier. 

Autres  mastics  pour  les  tuyaux^  etc.  On  fond  ensemble  100  pai’- 
ties  de  résine,  50  de  graisse  et  autant  de  poix  noire,  et  on  y 
ajoute  assez  de  briques  ou  de  ciment  en  poudre  pour  former  un 
mastic  ; la  proportion  dépend  de  la  localité  dans  laquelle  on  veut 
l’employer,  et  si  elle  est  très  humide,  on  y ajoute  plus  dé  graissé. 

On  fabrique  aussi  un  mastic  très  solide  avec  parties  égales  de 
chaux  éteinte,  de  ciment,  et  la  quantité  d’huile  de  lin  fitargirée 
nécessaire  pour  former  une  pâte. 

Un  mélange  de  lOO  parties  de  ciment  en  poudre  fine,  80  de 
chaux  éteinte,  et  10  de  limaille  de  fer  incorporé  au  moyen  de 
10  parties  de  suif,  et  d’une  suffisante  quantité  d’huile  de  noix, 
fournit  un  mastic  très  durable  pour  les  tuyaux. 

Mastic  pour  les  pierres.  On  fond  100  parties  de  résine  que  l’on 
écume,  on  y ajoute  200  de  cire  jaune  et  un  peu  de  soufre,  et  la 
quantité  suffisante  (100  à 150)  de  pierre  en  poudre  pour  obtenir 
un  mastic  ; on  mélange  bien  dans  l’eau  chaude  ; en  employant  la 
poudre  des  pierres  elles-mêmes  que  l’on  veut  réunir,  le  mastic 
ne  se  distingue  pas  de  celles-ci. 

'Tous  les  mastics  gras  et  résineux  doivent  être  appliqués  sur 
des  surfaces  bien  sèches,  sans  cela  leur  adhérence  ne  serait  pas 
suffisante. 

Mastic  pour  les  bouteilles.  On  fond  ensemble  100  parties  d'ar- 
canson,  10  de  cire  jaune,  on  y ajoute  la  quantité  d’ocre  rouge  ou 
jaime  nécessaire  pour  obtenir  la  teinte  voulue  ; on  coule  ce  iha$> 
tic  en  pains  pour  l’employer,  on  le  fond  à une  douce  chaleur , 
on  l’agite,  et  on  y plonge  les  coh  des  bouteilles  bien  secs. 
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On  peut  aussi  se  servir  d’un  mélange  à partie  égale  de  mastic 
bitumincu.x  et  de  brai  minéral  ou  de  cire  jaune  100,  colophane 
et  poix-résine,  de  chaque  200. 

Mastic  pour  recoller  la  faïence.  On  incorpore  de  la  chaux'  en 
poudre  avec  du  blanc  d’œuf  pour  former  une  pâte  molle  dont  on 
enduit  les  fiagnients  à réunir,  on  l’y  tient  serré  8 à 10  minutes; 
si  l’on  en  avait,  plusieurs  à réunir  ensemble,  il  faudrait  opérer 
successivement.  La  pâte  ne  peut  se  conserver. 

Mastic  pour  recoller  le  verre.  On  délaye  du  fromage  blanc 
dans  de  l’eau  bouillante,  et  on  y incorpore  une  quantité  suffi- 
sante de  chaux  vive  en  poudre  pour  former  une  pâte  qu’il  faut 
employer  tout  de  suite  eu  entier. 

Kunekel  donne  la  reeette  suivante  pour  la  préparation  d’un 
mastic  propre  à réunir  les  pierres,  le  verre  et  lés  métaux. 

On  fait  détremper  pendant  une  nuit,  dans  du  vinaigre  dis- 
tillé, 32  parties  de  bonnes  colles  dures  ; le  lendemain  on  fait 
bouillir  un  peu  le  vinaigre , on  écrase  une  gousse  d’ail  dans  un 
mortier,  et  on  y ajoute  16  parties  de  fiel  de  bœuf,  on  passe 
dans  ui^  linge  et  on  ajoute  à la  colle  bouillante  : on  prend 
1 partie  de  sarcocelle  et  de  mastic , et  2 de  sandaiaque  et  de 
térébenthine , on  broie  le  mastic  et  la  sandaraque  , et  on  les 
ajoute  aux  deux  autres  matières  ; on  y fait  digérer  avec  de 
l’alcool  ce  mastic  à ’une  douce  chaleur  pendant  3 hemes  , en 
agitant  de  temps  à autre  : l’on  verse  ce  mélange  dans  la  colle 
et  on  évapore  pour  chasser  l’humidité.  Pour  se  servir  de  ce 
mélange  , on  le  fait  tremper  dans  un  peu  de  vinaigre  , et  on 
chauffe. 

Pour  coller  les  pierres,  on  ajoute  du  tripoli  et  de  la  craie  ; 
pour  le  verre,  du  verre  de  Venise  bien  broyé  ; poui*  le  laiton, 
le  cuivre  et  le  fer,  on  ajoute  un  peu  de  limaille  de  ces  n^étaux 
et  un  peu  de  colle  de  poisson. 

On  rend  ce  mastic  encore  plus  fort  en  y mêlant  un  peu  de 
vernis  d’imprimeur  mais  il  faut  alors  l’employer  immédiate- 
ment , parce  qu’on  ne  pourrait  plus  l’amollir. 

Mastic  de  Dilh.  Ce  masüc,  que  l’on  a beaucoup  vanté,  n’offre 
pas  plus  de  résistance  et  revient  à un  prix  beaucoup  plus  élevé 
que  ceux  que  l’on  peut  préparer  avec  des  bitumes  ; il  a sur  tout 
l'inconvénient  de  se  fendiller  fortement  lorsqu’il  est  appliqué  sur 
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de  grandes  surfaces.  On  le  prépare  avec  qn  mélange  d’huile  de 
lin  cuite,  dans  laquelle' on  délaye  de  là  litârge  et  du  ciment  de 
terre  à porcelaine  en  poudre  fine,  en  assez  grande  proportion 
pour  foi-mer  une  pâte  un  peu  dure  que  l’op  applique  à la  truelle 
en  le  comprimant  ; on  remplit. du  meme  mastic  les  fentes  qui,  se 
sont  produites.  ' ‘ ' • -, 

Délayé  dans  l’huile  de  lin  siccative  mêlée  avec  de  l’essence  de 
térébentliine , il  peut  servir  à peindre  des  bois  qui  doivent  être 
exposés ‘à  ji’aîr  ; on  peut  aussi, en  former  des  terrasses  en  l’appli- 
quant sur  des  toits  métalliques  que  L’on  cloue  sur  la  stu'face 
préparé  et  que  l’on  rejointoye  an  moyen  de  mastic.  . .. 

■ • Mastic  des  saueages.  Laugier  a analysé  un  mastic  employé  par 
les  sauvages  pour  fixer  Ips  pierres  qui  leur  sérventde  haclies;  il 
y,  a trouvé  Sur  100 'parties,  49  dé  résine  jaune ^ 37  de  sable,' 
’7  d’oxide  de  fer,  et  3 de'  chaux.  Ce  mastic  acquiert  une  très 
grandedureté.  , . , , ■ 

^ Mastic  bitumineux.  Les  brtumes- naturels  (V.  Bitume),  les*  ré- 
sines extraites  des  pins  et  sapins,  ou  les  substances  pyrogènes  que 
Ton.  obtient  en  grande  quantité  dans  la  distillation  des  luiilesy 
n’offrent  pas  par  eux-mêmes  une  solidité  assez  grande  pour  ré- 
sister à vm  grand  nombre  d’.actions  comme  le  frottement  ou  les 
chocs  auxquels  se, trouvent  soumis  les  matériaux  employés  aux 
diverses  constractions,  ou  bien  se  ramolUssent  assez  facilement^ 
par  l’action^d’nne  faible  chaleur  pour  nç  pouvoii-  être  em- 
ployés seuls;  mais  en  y incorporant  diverses  substances  destinées 
à leur  procurer  la  résistance  conycua^le,  on  peut  lés  faire  servir 
avec  un  grand  avantage  à une  foùlc  d’applications  très  impor- 
tantes. , 

‘ Dans  cçs  derniers  temps  surtout , l’attention  s’est  fixée  d’une 
manière  toute  particulière  sur  ce  sujet  ; et  si  la  fiirçur  de  l’agio- 
tage s’est  portée  sur  les  bitumes  d’une  manière  véa-itablemenf . 
scandaleuse, ‘il  n’en  restera  pas  moins  des  résultats  pratiques 
d’une  grande  utilité  qui  survivront  aux  ridicules  et  blâmables 
moyens  employés  poiu- tromper  le  pulilic. 

L’asphalte  ou  le  goudron-minéral 'obte'nus,  comme  on  l’a  in-* 
diqué  à l’article  Bitume,  et  les  goudrons  provenant  de  la  distil- 
lation de  la' houille,  sont  employés  depu'is  jong-teinps  avec  un 
très  grand  avantage  à la  confection  de  quelque^  constructions  J 
VH.  . . 35  • , 
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mais  ce  n’est  que  depuis  un  an  environ  qu’un  essor  K 

été  imprimé  à ce  genre  d’industrie.  De  nombreuses  sociétés  se 
sont  créées  pour  l’exploitation  de  procédés  qui  u’olfrcnt  aucun 
caractère  de  nouveauté;  il  a été  pris  un  grand  nombre  de  bre-; 
vetf  que  l’on  a fait  payer  aux  actionnaires  comme  d’admi- 
rables découvertes.  Rarement  d’aussi  grandes  déceptions  ont  été 
à l’ordre  du  jour. 

Pendant  long-temps  on. s’est  presque  toujours  borné,  dans 
l’emploi  du  mastic  bitumineux,  à des  ouvrages  de  pea d’éten- 
due , à dey  revêtements  destinés  à empéclier  les  iidiltrations  des 
eaux;  mais  un  objet  d’une  beaucoup  plus  grande  importance,  est 
la. confection  du  pavage  des  rues  et  des  routesj  il  nous  a semblé 
qu’il  set'ipt  Utile  de  faire  counaitre  ce  qui  avait  été  fait  de  plus 
itbportant  à ce  sujet. . . • • ■ 

Les  meilleures  choses  ne  sont  pM  toujours  appréciées,  ou  sont, 
souv'ent  long-temps  oubliées,  malgré  l’utilité  qu’elles  peuvent' 
gffrir.  La  connaissahee  des  caractères  des  bitumes  naturels  re- 
inoute  i une  époque  éloignée;  car,  dès  1721 , l’emploi  du  bi-'* 
tume  du  Val-Travers,  qui  u’est  qu’un  prolongement  des  couches 
actuellement  exploitées  à Seysscl , et  que  l’on  reprend  avec  àetir 
vité  depuis  l’impulsion  donnée  à cette  industtie,  l’emploi  du 
bitume  du  Val-Travers,  disons-nous,  à la  confection  du  ci- 
ment pour  les  constructions,  au  revêtement  des  bassins,  à la  con- 
Structipu  des  greniers  à blé,  son  application  à lajpréservation  de 
l’humidité  , avaient  été  signalés  de  la  manière  la  plhs  positive. 

Maïs,  pour  nous  rapprocher  davantage  de  l’époque  où  uojs 
nous ' trouvons , ^n  18U1^,  M,  Eynard  signalait  l’application 
faite  d’un  ciment  de  bitume  de  Seyssel  et  de  sable  pour  le  pla- 
tilage  d’un  pont  sur  l’Ain.  ’ ' ' .•  ► v; 

Depuis  cette  époque,  un  grand  nombre  de  travailx  opt  été 
faits  ou  de^  indications  données  pour  l’cinploi  de  divers  bitumes 
mélangés  de  grès,  de  sables,  de  craies,  de  pierres  , . de  marbres, 
de  verres  çploçés,  d’agates,  etc.,  pour  des  pavages,  mosaï- 
ques, etc.  A l’Jtrticle  Pavage,  nous  nous  occuperons  en  parti- 
culier de  ces  applications.  . II.  Gaoltier  de  Clacbrt«- 

MATERIAUX.  ( Co/istnlction.  ) Chaque  espèce  de  matéiiaux 
employés'  dans  les  couslruetions  ayant  dans  cet  ouvrage  un  ar- 
^cle  spécial  qui  en  fait  couuaître  la  nature  et  la  convenance 
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parUculièrcs , notis  clicrdievons  dans  c et  article  à donner  une 
idée  sommaire  de  l'enseinble  de  ces  matériaux,  et  à faire  con- 
naître d’une  maniè(e  générale  et  comparative  leurs  propriétés 
diverses  et  leurs  jirincipaux  usages.  ■ . 

•A  cet  .effet,  après  avoir  indiqué  d’abord  quelles  sont  les  prin-  * 
cipales  espèces  de  matériaux  fournis  par  les  différentes  classes 
des  productions  de  la  nature , nous  examinerons  successive- 
ment conunent  elles  doivent  être  rangées  sous  les  divers  rap-  ■ 
ports..:  1°  de  la  facilité  avec  laquelle  elles  pegvent  être  mises 
en  œuvre,  et,  pai-  conséquent,  de  l’ordre  dans  lequel  elles  ont 
- dû  coimnencer  à être  employées  dans  les  constructions;  2°  des 
dimensions  dans  lesquelles  elles  peuvent  être  obtenues;  3*  de 
leitr  pesanteur  spécifirjue  ; 4°  et  enfin  de  leur  valet^intr|u8è- 
que,  c’est-è-dire  des  prix  auxquels  elles  peuvent  étiUmtenaes 
sur  les  lieux  de  production,  indépendamment  des  frais  de  trans- 
port.'Nous  recbercherous  ensuite  quels  sont  eu  général  sur  ces 
^ difiérentes  matières  les  effets  de  leur  exposition  à l’air,  à l’eau 
et>à  la  chaleur.  Enfin  , nous  indiquerons  quels  sont  les  princi- 
paux usages  des  diverses  espèces  de  matériaux. 

.§  I.  Quetlei-sont  les  principales  espèces  de  matériaux  fournis 
par  les  diffémntes  classes  des  productions  de  la  nature.  — C’est 
.parmi  les  végétaux  et  les  minéraux  que  l’art  des  constructions 
prend  la  presque  totalité  de  ses  matériaux  ; quant  aux  matières 
' animales  que  cet  art  emploie , elles  sont  d’une  très  faible  im- 
portance. ' , . ' . 

Quant  amt  végétaux , indépendamment  des  bois,  dont  l’ent- 
ploi  est  si  général , il  faut  mentionner  encore  le  chaume,  qu’on 
emploie  à quelques  couvertures  rustiques,  et  les  résines  et  autres 
substances  de  ce  genre,  ainsi  que  les.huiles,  qui,  les  unes  et  les 
autres , servent  dans  les  travaux  de  peinture  et  à quelques  au- 
tres usages. 

■ Quant  aux  minéraux,  et  d’abord  quant  aux  minéraux  pro- 
''  prement  dits , ils  comprennent  : 1°  les  terres  à pisé  et  à briques; 

2°  les  pierres*  de  différentes  espèces , telles  que  celles  à cliaux 
età  plâtre,  ainsi  que  les  moellons,  meulières,  marbres,  grès, 
granits,  ardoises,  etc.;  3°  les  sables,  cailloux,  pouzzolanes, etc. 
Viennent  en  outre  les  métaux  employés  dans  les  constructions, 

i^quels  sont,  à peu  près  dans  rordre'*de  leur  plus  grande  uts» 

’ ■ 
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Htë,  le  fer,  le  cuivre,  le  plomb,  l’ètain  et  le  zinc,  auxquels  il 
faut  ajouter,  pour  quelques  ouvrages  de  luxe,  l’or  et  l’argent. 
Quant  aux  matières  animales,  nous  mentionnerons  seul^ient 
ici , pour  exactitude,,  quelques  colles , la  cire,  et  enfin  quelques 
matières  colorantes.  ' • ‘ 

§11.  Comment  les  diverses  espèces  de  matériaux  doivent  être 
rangées  sous  le  rapport  de  la  facilité  avec  laepielle  elles  peuvent  être 
misés,  en  oeuvre,  et  par  conséquent  de  l’ordre  dans  lequel  elles  ont 
dû  commencer  à être  employées  dans  les  eon.struetions,—  Cet  ordre 
nous  paraît  devoir  être  en  général  celui  dans  lequel  ces  maté- 
riaux viennent  d’être  énoncés  dans  le  paragraphe  suivant.  . • 
En  effet,  à l’égard  des  bois  d’abord  , nous,  avons  énoncé  an 
comme^Biient  de  l’article  qui  leur  a été  consacré  les  motifs 
qui  doilln  faire  penser  que  leur  emploi  dans  ies  constructions 
a-dû  précéder  celui  de  toute  autre  eSpèce  de  matériaux , ainsi 
que  les  avantages  particuliers  qui  continuent  à en  rendre  l’em- 
'ploi  si  facile,  si  général  et  si  important.  . , 

Quant  aux  terres,  elles  ont  dû  commencer  à être  employées  à 
peu  près  en  même 'temps  que  les  bois  pour  servir  à remplir  les 
interstices  d’une  partie  des  constrtictions  en  bois’,  pour  en  for- 
mer les  couvertures , 'etc.  Elles  sont  encore  assez’^ouVent  em- 
ployées à peu  près  ainsi  dans*un  grand  nombre  de  constructions- 
rustiques  ou  autres  de  peu  d’importance , indépendamment  de 
l’usage  aussi  fréquent  que  commode  et  avantageux  qu’on  nn 
fait  pour  les  constructions  en  pisé,  en  briques,  etc.  e ■>,  ' •- 
' A l’égard  des  pierres,  elles  n’ont  dû,  en  général,  commencer 
à être  utilisées  dans  les  constructions  qu’à  une  époque  plus  re- 
culée. En  effet,  employées  en  grands  volumes, leur^extracliou, 
leur  taille  et  leur  transport  entraînent  des  difficultés  et  des  dér- 
penses  considérables  ; et  employées  en  petits  ^volumes , par 
exemple  en  maçonnerie  de  moellons,  ou  de  meulières,  ou  blo- 
cage , etc. , leur  liaison  nécessite  l’emploi  des  mortiers  dont  la' 
découverte  et  la  fabrication  supposent  un  degré  déjà  assez 
avancé  d’industrie  ; enfin , quoique  assez  abondamment  répan- 
dues, les  pierres  ne  sont  pas  en  général  aussi  communes  que  les 
bois  et  les  terres.  _ 

L’emploi  des  sables,  des  pouzzolanes,  etc.,  n’a  pu  que  suivre 
ou  accompagner  tout  au  plus  celui  des  pierres,  puisqu’il  q’a 
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principalement  pour  objet  que  do  participer  à la  confection  des 
mortiers  qui  servent  à les  cimenter. 

Eufiu  les  métaux  n’ont  dû  commencer  à être  employés  qu’à 
une  époque  encore  plus  reculée  que'  les  pierres  car  il  fallait  de 
nouveaux  progrès  industriels  pour  qu’on  pût  non  seulement 
extraire  du  sein  de  la  terre  les  minéraux  qui  les  produisent, 
mais  encore  traiter  convenablement  ces  minéraux,  et  mettre  les  . 
métaux  eux-mêmes  en  œuvre.  Toutefois,  il  paraît  que  les  an- 
ciens avaient  fait  sous  ce  rapport  des  choses  dont  nous'  n’avons 
guère  approché  que  dans  ces  derniers  temps.  Ainsi  l’on  sait  que 
dans  les  temps  les  plus  reculés  de  la  Grèce  les  déincures  des 
souverains  et  des  princes  se  faisaient  remarquer  par  l’emploi  de 
divers  métaux , soit  en  revêtissement  des  murs  intérieurs , soit 
en  ornements , etc.  On  sait  également  qu’à'  l’époque  la  plus 
brillante  de  l’empire  romain,  la  charpente  et  la  couverture  de 
plusieurs  édifices  importants  avaient  été  exécutées  en  bronze. 
Bien  que  les  modernes  possèdent  d’une  manière  plus  complète 
les  connaissances  relatives  à l’extraction  et  à la  'fabrication  des 
métaux  en  général , au  moins  sous  les  rapports  théoriques, 
ils  ne  les  ont  guère  employés  pendant  long-temps  dans  les  con- 
structions que  d’une  manière,  accessoire;  et  ce  n’est  que  dans 
ces  derniers  temps  qu’on  en  a étendu  l’emploi  d’une  manière 
■remarquable  , en  exécutant  entièrement  en  fer  des  ponts  , 
des  planchers , des  combles , etc.  Depuis  long-temps  aussi  on 
exécutait  des  couvertures  en  plomb  ; mais  ce  n’est  que  dans 
ces  derniers  temps  qu’on  a également  employé  au  même  usage 
le  cuivre,  le  zinc,  là  fonte  de  fer,  et  même  la  tôle. 

§ III.  Comment  les  diverse^'  espèces  de  matériaux  doivent  être 
classées  sous  le  rapport  des  dimensions  dans  lesquelles  elles  peuvent 
en  général  être  obtenues.  — Sous  ce  rapport , les  bois  paraissent 
encore  mériter  le  premier  rang.  En  effet , sans  pauler  de  quel- 
ques exemples  d’arbres  qui  parviennent  à des  dimensions  tout- 
à-fait  extraordinaires , ^t  qui  sont  cités  comme  pouvant  servir 
d’habitations,  de  citadelles  même,  et  pour  ne  considérer  que  les 
dimensions  de  bois  qui  se  trouvent  sinon  communément , du 
moins  assez  facilement  dans  le  commerce , nous  mentionnerons 
particulièrement  : 1"  les  plabords  de  sapin  provenant  du  dé- 
chirage  des  bateaux  qui  arrivent  a Paris , lesquels  ont  jusqu’à 
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S4  à 25  mètres  df  longueur,  sur  60  et  65  centimètres  à leur 
plus  grande  largeur,  et  7^ centimètres  environ  tFepaisseùr 
moyenne;  2°  les  boiscarreis  de  même  espèce,  dits  supine.i,  pro- 
venant ordinairement  de  la  Lorraine,  dont  la  longueur  est  com- 
munément de  20  à 24  mètres  sur  55  à 65  centimètres  ; 3°  les 
beaux  bois  de  charpente  ( pins  ou, sapins)  qui  nous  arrivent  de 
la  Norwége  et  de  plusieurs  autres  pays  du  Nord,  et  qui  four- 
nissent tjssêz  communément  des  longueurs  de  10,  l2  et  inêiné 
IB-mètres,  sur  30  à 40  centimètres  de  grosseur;  4'*  et  enfin  les 
chênes  d’excellente  qualité  que  fournissent  en  abondance  nos 
propres  forêts , et  particulièrement  celtes  de  la  Champagne,  lesr 
quels  ont  jusqu’à  8,  10,  12  hiètres  environ  dé  longueur,  sùr 
65  centimètres  de  grosseur,  et  même,  mais  plus  rarement  ét 
plus  difficilement , jusqu’à  14  et  15  mètres  de  longueur  sur 
80 centimètres  cairrés.  ...  , ^ 

Si  l’on  s’arrêtait  aux  èxceptions , on  pourrait  eonsidé'rer  les 
pierres,  ou  au  moins  cértaines  espèces  de  pierres,  comme  sus- 
ceptibles de  fournir  des  dimensions  plus  considérables  que  les 
bois.  Tel  serait , par  exemple  , le  cas'  non  seulement  des  nom- 
breux obélisques  élevés  autrefois  en  Egypte , ainsi  que  dé  di- 
vers moctplitbes  antiques  ou  modernes,  mais  même  des  blocs 
de  grande  dimension  que  présentent  les  constructions  égale- 
ment anticpies  ou  modernes'  de  divers  pays.  Nous  en  citerons 
probablement  au  mot  PiEaaE  les  exemples  les  plus  remarqua?* 
blés;  mais  comme  ce  ne  sont  là  que  des  exceptions,  nous  nous 
bornerons  à observer  ici  que  généralement  les  pierres  ne 
se  trouvent  qu’à  des  dimensions  beaucoup  moins  considé- 
rables que  les  bois,  par  suite  des-  fissures  qui  les  divisent  en 
blocs  dans  les  carrières , d’où  elles  ne  peuvent  être  extraites  qu’à 
de&  dimensions  également  restreintes,  en  raison,  soit  des  diffi- 
cultés qu’éprouveraient  sans  cela  leur  extraction  et  leur  trans- 
port, soit  de  l’impossibilité  que  leur  degré  de  consistance  ap- 
porterait à ce  qu’elles  püssent  être  miSes  eh  œuvre  à de  trop 
grandes  longueurs-'Le  plus  souvent  donc  leurs  dimensions  n’ex- 
cèdent pas  2 à 3 mètres  de  longueur  sur  1 ou  2 mètres  de  lar- 
geur. Quant  à l’épaisSeur,  elle  est  le  plus  communément  déter- 
minée à 1 mètre  au  plus,  et  souvent  à beaucoup  moins,  par  celle 
mêifie  des  différents  bancs  entre  lesquels  se  trouve  ordinaire'- 
ment  divisée  la  hauteur  des  carrières. 
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Sous  le  rapport  qui  nous  occupe  actuellement,  lespierrej  nd 
peuvent  donc  guère  occuper  que  le  deuxième  rang. 

Les  métaux  doivent  venir  ensuite;  car  s’ils  ne  se  trouvent 
dans  la  nature  qu'à  l'état  de  minerais,  leurs  dihiensions’â  l’é- 
tat de  produits  manufacturés  ne  laissent  pas  d’étre  assez  consi- 
dérables, au  moins  quant  aux  longueurs.  ^ . 

Les  plus  longues  barres  de  fer  qui  sortent  des  manufactures 
sont  assez  généralement  de  5 mètres,  sur  7 à 8 centimètres  d« 
grosseur  en  carré.  Sous  des  grosseurs  plus  fortes,  les  longueurs 
sont  ordinairement  moins  considérables;  mais  on  conçoit  qu’il 
est  facile , au  besoin  ^ d’en  augmenter  en  quelque  sorte  indéfi- 
niment là  longueur  en  soudant  plusietfls  barres  l’uné  àu  bout 
de  l’autrCi 

Les  tables  de  ploinb  Ont  ordinairement  9 mètres  en  longueur 
sur  2 mètres  de  largeur  et  environ  2 ou  3 millimètres  d’épais- 
seur. On  en  a même  obtenu,  par  le  laminage,  qui  avaient  jiisl 
qu’à  près  de  l5  mètres  sur  3 mètres  et  1 milliiuëtre  1/è  d’é- 
paisseur. 

On  fait  habituellement  en  cuivre  des  feuilles  d'un  peu  f>lui 
de  3 mètres'  de  longueur  sur  plus  de  1 mètre  de  largeur',  et  l’on 
en  a vu  aux  dernières  expositions  de  l’industrie  qui  avaient  A 
peu  près  5 mètres,  sur  2 mètres  et.4  millimètres  d’épaisseur.  • 
■ ^ Quant  ail  zinc , on  le  lamine  ordinairement  en  feuilles  de 
80  centimètres  au  plùs  de  largeur,  sur  2 mètres  et  mélne  quel- 
quefois 3 mètres  et  plus  de  longueur. 

Nous  mentionnerons  en  dernier  lieu  le^briques.  L’écliàritil- 
lon  le  plus  ordinaire  forme  un  parai  lélipipède  d’environ  22  cen- 
timètres (8  pouces)  de  longueur  sur  1 1 centimètres  ( 4 poiie’es| 
de  large, et  5 centimètres  1/2  (2  pouces)  d’épaisseur;  mais  si  là 
nature  des  terres  et  les  procédés  rie  fabrication,  peut-être  aussi 
tiue  sorte  d’h.tbiturle , font  qu’on  se  borne  presque  gr'néralc- 
ment  à ces  dimensions,  quelquefois  auSsi  on  les  excédé  de 
beaucoup.  Ainsi  les  riiinesd’un  grand  nombre  de  coii^nclions 
romaines,  soit  en  France,  soit  dans  d'autres  pays',  offrent  des 
briques  dont  la  longueur  et  la  largeur,  sont  à peu  près  doubles 
de  celles  que  mous  venons  de  citer,  et  ori  en  fitbrique  âctuellc- 
, ment  même  d’à  pcüprès  aussi  grandes  en  quelques  pays,  notam- 
ment â Tôûtôuiè. 

§ ly.  Commént  les  divenes  espèces  de  M&tériàu^  ’dùiçéiit  ^ 
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clansces  sous  le  rapport  de  la  pesanteur  spécifique. — Nonsobser- 
vei'ons  d’abord  que  nous  ne  pouvons  parler  ici  que  d’une  ma- 
nière fort  générale,  la  pesanteur  de  chacune  des  différentes 
matières  dont* mous  avons  à nous  occuper  pouvant  varier 
considérablement  suivant  les  différents  états  dans  lesquels  elle 
se  trouve.  ; . 

Ainsi,  pour  les  bois  ( auxquels  nous  devons  assigner «ncore 
l^e  premier  rang  dans  l’ordre  de  la  plus  grande  légèreté  ) , c’est 
à l’état  de  sécheresse  conven^.bIe  pour  leur  emploi  que.'  nous 
devons  en  considérer  la  pesanteur,  et  elle  est  alors  quelquefois 
moindre  d’un  quart  que  lorsqu’ils  sont  fraîchement  coupés. 

Dans  cet  état,  presqae  généralement,  les  bois  sont  plus  lé-^ 
gers  que  l’eau,  et  quelques  uns,  par  exemple  certaines  espèces 
de  peupliers , descendent  même  jusqu’à  dOO  kilog.  environ  le. 
jnètre  cube  ; le 'sapin  va  à peu  près  à 500  kilog.,  et  le  chêne 
jusqu'à  900  kil.  Quelques  bois  dépassent  la  pesanteur  de  l’eau, 
et  il  parait  que  l’ainandier  irait  jusqil’à  1 ,100  kilog.,  et  l’espèce 
de  chêne  dont  l’écorce  produit  le  liège  jusqu’à  1 ,200.  Ces  poids 
doivent,  du  reste,  être  considérés  comme  étant  ceux  moyens^  de 
la  partie  utile  du  corps  de  l’arbre , abstraction  faite  de  l’écorce 
et  de  l’aubigr. 

Les  sables  pèsent  environ  de  1,200  à 2,000  kilog.  le  mètre 
cube , suivant  le  degré  de  sécheresse  ou  de  division  où  ils  se  ^ 
• trouvent.  ’ . . 

A l’égard  des  terres  j à l’état  naturel ,.  elles  peuvent  aller  de 
1,500  à 2,000  kilog* le  mètre  cube;  à l'état  de  nàoulage  , par 
exemple  en  pisé  ou  en  briques  crues  et  suffisamment  desséebées, 
leur  pesanteur  peut  être  de  1,300  à'  1,000  kilog.;  et  enfin  de 
1,200  à 1,400  kilog.  pour  les  terres  cuites,  telles  que  briques, 
tuiles,  carreaux,  etc.  Toutefois,  il  parait  que  l’on  a fabriqué 
des  briques  assez  légères  pour  flotter  sur  l’eau , et  dont  la  pe- 
santeur n’aurait  en  effet  été  que  d’environ  430  kilog. 

A l’exception  de  quelques  pierres-ponces,  d’ailleurs  peu  em- 
ployées dans  les  constructions,  et  dont  la  pesanteur*  n’est  que 
d’environ  550  à G80  kilog.  le  m^tre  cube,  toutes  les  pierres  sont 
beaucoup  plus  pesantes  que  l’eau.  Les  plus  légères  paraissent 
être  les  tufs  et  les  tuffeaux , dont  la  pesanteur  n’est  guère  que 
de  1,200  à I,4ü0  kilog.  Les  pierres  à bâtir  les  plus  pesantes,  . 
par  exemple  celles  connues  à Lyon  sous  le  nom  de  pierres  de 
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Chain,  vont  jusqu’à  2,700  kilog.;  les  marbres  et  les  porphyres, 
de  2,500à2,900  kil,;  et  les  granits  et  les  basaltes,  qui  paraissent 
être  les  plus  pesants  de  tous,  de  2,500  à plus  de  3,000  kilog. 

Quant  aux  métaux  , la  pesanteur  de  cliacun  d’eux  varie  sui- 
vant qu’il  est  ou  fondu,  ou  forgé,  ou  lamiPé.  Elle  est  à peu  près 
moyennement  de  7,00t^kilog.  pour  le  zinc,  7,300  kilog.  pour 
l’étain,  7,500  pour  le  fer,  8,800  pour  le  cuivre , 10,500  pour 
l’argent,  1 1 ,500  pour  le  plomb,  et  19,500  pour  l’or. 

§ V.  Comment  les  diverses  espèces  de  matériaux  doivent  être 
rangées  sous  le  rapport  de  leur  valeur  intrinsèque,  c’est-à-dire  des 
prix  auxquels  elles  peuvent  être  obtenues  sur  les  lieux  de  produc- 
tion , et  indépendamment  des  frais  de  transport.  — Sous  ce  rap- 
port, nous  avons  cherché,  dans  le  tableau  suivant,  .à  présenter 
le  ciasseinerft  des  diverses  espèces  de  matériaux  à peu  près  dans 


l’ordre  de  leur  moindre  prix,  tant  en  volume  qu’en  poids. 


POIDS 

MOYENS 

du 

mètre  cube. 

PRIX  MOYENS 

du 

mètre  cube. 

du 

kilogramme. 

kilos- 

rranet. 

franc*. 

i,5oo 

t 

de  1 à a 

» 001 

de  aS  à 

, 034 

3,000 

de  3 à 6 

• 002  à 5 

' 1,700 

20 

*»  01 

a,4oo 

60 

• 026 

a.Soo 

de  So  à 100 

• oa  à 4 

2,700 

de  90  à ajo 

• o5  à 10 

Sdo 

de  3o  à 45 

> 06  à 9 

Y 8üO 

de  4o  à 60 

• o5  à 8 

7,000 

de  i,4oo  k a, 100 

• ao  à 3o 

7,800 

•3.900 

> 5o 

, 1 1 ,5oo 

5,780 

• 5o 

S,8oo 

17,600 

2 

9.000 

aa,5oo 

-a  5o 

Terres  à hriqiies  ornes,  sables 
orilinaires  et  autres  matières 

lie  ce  penre 

Terres  cuites,  briques , car- 

reaus,  etc. 

Moellons,  meulières  et  autres 
matériaux  de  ce  genre  de  pe- 
tites dimensions 

Pierres  de  taille  ordinaires  de 
plut  grandes  dim.,  tendres.  . 

Idtm,  dures  . . 

Pierres  d'une  plus  grande  ra- 
reur,  telles  que  laves , gra- 
nités, etc . . . . 

Marbres 

Itois  de  charpente  et  de  me- 
nuiserie, savoir  : 

Les  plus  teiidrès  ef  les  plus  lé- 
gers, tels  que  le  sapin,  etc.  . 
Les  plus  durs  et  les  plus  lourds, 
tels  que  le  chêne  , etc.  . . , 
Métaux,  savoir  : . . 

Fonte  de  fer  et  zinc 

Fer  en  barres,  etc 

Plomb 

Fonte  de  cuivre , 

Cuivre  en  planches,  etc.  , . . 
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.§  VI.  Quels  sont , sur  les  diverses  espèces  de  mntériaux  , Ici 
effets  de  leur  exposition  h l’air,  à Veau  ou  h l’humidité,  et  enfin  à 
la  chaleur  ou  au  feu.  — 1“  effets  de  ( air.  La  sÎHiple  expositiou  à 
l’air  sec  fait  éprouver  aux  bois  fraîchenient  foüpés  , aux  terres 
nouvellement  extraites  ou  à celles  qui  ont  été  détrempées  dans 
Tcau  pour  être  moulées  , et  enfin  aux*^ierres  et  autres  maté- 
riaux de  ce  genre  récemment  tirés  du  sein  de  la  terre,  la  perle 
d’une  partie  de  l’humidité  qu’ils  contiennent.  Cette  dessiccation 
a nécessairement  pour  résultat,  d’abord,  en  général,  une  dimi- 
nution de  pesanteur, .et,  de  plus,  pour  les  bois  et  les  terres,  Une 
diminution  de  volume.  Du  moins  il  ne  parait  pas  que  celte 
deriTière  ait  lieu  pour  les  pierres.  ' . ' 

Un  eÜTet  contraire  a lieu  par  l’exposition  à un  aiv  humide  ; 
c’est-à-dire  qu’alors  les  Ijois  , les  terres  et  les  pierrês  peuvent 
reprendre  une  partie  de  l’humidité  et  de  la  pesanteur  qu’elles 
avaient  perdues,  et  qu’il  en  est  de  même  du  volume  des  bois,  il 
ne  parait  pas  que,  dans  ce  dernier  tas , fës  dimensions  des  terres 
soient  susceptibles  d’augmenter  également;  mais  ce  qui  semble 
certain  par  des  expériences  réfutes;  c’est  que  le  volume  des 
pierres  ne  change  pas,  quelle  que  soit  la  quantité  d’eau  qu’elles 
peuvent  avoir  perdue  ou  absorbée  de  nouveau. 

Quant  aux  métaux,  ou  sait  que  leui'.  oxidation  par  le  contact 
dcTair,  et  surtout  de  l’air  humide,  exerce  principalement  une 
action  très  nuisible  sur  le  fer,  dont  elle  augmente  le.volume,  et 
qu’elle  finit  par  détruire  ; mais  qu’il  n’en  est  pas  de  niéme  à l’é- 
gard des  autres  métaux,  et  en  particulier  du  cuivre,'  sur  laquelle 
'elle  forme  une  patine  ou  couche  préservatrice. 

De  ce  que  nous  venons  de  dire  résulte  la  nécessité  : 1°  quant 
aux  bois,  de  les  laisser  se  dessécher  sufl'isamment  avant  de  les 
employer,  afin  d’éviter  que  cette  dessiccation  venant  à s’achever 
après  leur  emploi , il  .n’en  résulte  des  perturbations  fâcheuses 
dans  les  assemblages  et  autres  systèmes  où  ds'  pourraient  être; 
employés;  quant  aux  terres  moulées,  telles  que  les  briques, 
carréaux,  etc.,  de  les  laisser  égalei^ent  se  dessécher  en  grande 
partie  à l’air,  afin' de  n’avoir  h>rs  de  leur  cuisson  qu’à  achever 
complètement  celte  dessiccation  par  un  feu  graduel  et  faible  , 
qui  doit  toujours  précéder  ce  qu'on  appeUê  lé  grand  feu  ; 
3°  quant  aux  pierres,  de  ne  les  employer  qu’après  qu’elles  ont 
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perdu  une  partie  de  leur  humidité  naturelle , ce  qu’on  appelle 
rejeter  leur  eau  de  carrière , et  même  pour  celles  qui  ne  de-» 
Traient  pas  être  employées  de' suite,  de  les  tirer  assez  tôt  pour 
que  cette  dessiccation  ait  pu  avoir  lieu  avant  l’hiver,  afin  que  les 
gelées  ne  viennent  pas  les  surprendre  encore  humides,  soit  sur 
le  terrain  même  , soit , ce  qui  serait  plus  fâcheux  èncore,  déjà 
employées  dans  les  constructions  ( nous  mentionnerons  à l’ar- 
ticle Pierre  un  procédé  fort  ingénieux,  dû  à M.  Brard,  pour 
reconnaître  les  pierres  qui  peuvent  être  gélivcs,  c’est-à-dire  sus- 
ceptibles M’être  ainsi  détruites  par  les  gelées);  4®  et  enfin, 
quant  au  fer,  de  ne  pas  le  laisser  exposé  à l’air  sans  le  recou- 
vrir d’une  couche  de  peinture  ou  enduit,  ou  mieux  encore  d’un 
étamage  qui  le  préserve  de  la  rouille.  Au  mot  ZiiNC  , on  fera 
immanquablement  connaître  le  procédé  tout  récent  dèétumage 
par  le  zi/tc,  ou  de  galvanisation ^ dû  à M.  Sorel,  et  sur  lequel  les 
arts  et  l’industrie  fondent  de  grandes. espérances. 

2“  Effets  de  l’eau  et  de  l’humidité.  En  général , les  différentes 
espèces  de  bois  éprouvent  un  effet  très  avantageux  d’un  certain 
séjour  dans  l’eau  courante  après  l’abattage  des  arbres,  ce  séjour  , 
les  débarrassant  de  sucs  végétatifs  dont  la  fermentation  pourrait 
occasionnel  par  suite  la  détérioratiomdu  bois  ; de  plus,  les  bois 
.durs,  et  principalement  les^ois  résineux,  se  conservent  à mer- 
veille , et  prennent  même  une  plus  grande  solidité,  par  un  sé- 
jour prolongé  dans  l’eau  ou  dans  un  terrain  suffisamment  hu- 
mide. Mais  on  doit  en  général  redouter,  pour  les  bols  employés 
dans'  les  constructions,  l’humidité,  et  surtout  les  alternatives 
de  sécheresse  et  d’humidité. 

On  sait  que  c’est  par  le  moyen  de  l’eau  qu’on  délaie,  qu'on 
massive  les  terres  et  qu’on  en  forme  une  pâte  susceptible  de 
prendre  par  le  moulage  les  formes  nécessaires  ; dès  lors , crues 
ou  imparfaitement  cuites , elles  restent  nécessairement  suset  p- 
tibles  d’être  détruites  par  l’eau  et  l’humidité.  . 

A Tégard  des  pierres,  les  pierres  gypseuses  (ou  pierres  à plâ- 
tre) sont  en  général  destructibles  par  l’eau  eî  par  rhuinidité  , 
ainsi  qu’un  grand  nombre  de  pierres  calcaires , et  dès  loi  s elles 
ne  doivent  être  employées  qu|à  couvert  et  à une  certaine  distance . 
du  sol  ; mais  un  certain  nombre  de  pierres  calcaires  ne  sont 
point  dans  ce  cas,  et  il  en  est  eu  général  de  même  pour  la  plu- 
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part  des  pieiTcs  gréseuses,  granitiques’,  volcaniques  et  schis- 
teuses. , 

Quant  aux  métaux  , à l’exception  du  fer,'  ils  n’ont  point  à 
souffrir  du  contact  de  l’éau,  et  conviennent , en  conséquence  , 
parfaitement  à revêtir  toutes  les  surfaces  qui  doivent  recevoir 
des  liquides.  , T. 

3®  Effets  de  la  chaleur  et  du  feu.  Quant  à la  chaleur  d’abord,  . 
l’extrême  dessiccation  qui  en  - résulte  est  souvent  nuisible  aux 
bois.  A l’egard  des  pierres,  la  dilatation  occasionnée  par  la  cha- 
leur est  a^ez  peu  considérable  pour  qu’on  y. ait  fait  jusqu’ici 
peu  d’attention  dans  la  pratique;  niais  on  sait  qu’il  n’en  est  pas 
de  même  à l’égard  des  métaux.  Pour  chaque  degré  centésimal , 
cette  dilatation  n’est,  à ce  qu’il  paraît , aû  plus  que  d’un 
•millième  à Meux  millièmes  , pour  les  pierres  , les  mar- 
bres, etc.,  tandis  qu’en  ne  nous  occupant , quant  aux  métaux  , 
que  des  limites  maxima  et  minimay  elle  est  d’un  800'  S un  900' 
pour  le  fer,  et  d’un  330*  environ  pour  le  zinc.  Il  importe  donc 
de  prendre  toujours,  dans  remploi  des  métaux,  les  disposition^ 

con\  enables  'pour  qu’il  n’eu  résulte  pas  d’inconvénients  dans 

1 • • < 
les  constructions. 

A l’égard  des  effets  du  feu  même , s’il  est  extrêmement  nui- 
sible aux  bois,  en  raisoff  de  leu»  extrême* combustibilité,  il 
exerce  sur  presque  toutes  les  autres  matières  des  effets  qui  peu-’ 
vent  être  considérés  comme  ayant  en  général  un  résultat  plutôt 
utile  que  nuisible. 

Ainsi  les  terres  qu’on  emploie  dans  Rs  constructions , et  qui 
doivent  toutes  être  de  nature  plus  ou  moins  argileuse,  acquiè- 
rent par  le  feu  un  degré  dé  ténacité,  de  consistance  et  d’indes- 
tructibilité  quelquefois  fort  considérable. -Un  feu  trop  violent  et 
trop  prolongé  finirait,  il  est  Vrai , par  vitrifier  la  plupart  de  ces 
teiTes;  mais  il  en  est  de  réfractaires  qui  ne  sont  pas  sujettes 
à cet  inconvénient , et  qui  procurent , en  conséquence,  des 
briques  de  la  plus  grande  utilité  pour  la  construction  des  fours 
où  l’on  a besoin  de  développer  un  degré  de  chaleur  extraordi- 
naire. 

De  même,  l’effet  d’un  feu  convenablement  ménagé  sur  les 
pierres  calcaires  et  gypseuses  a nour  résultat  de  nous  procurer 
la  chaux  et  le  plâtre,  matières  u une  uUlité  si  générale. 

t • • 
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Enfin,  c’est  grâce  à la  fusibilité  de  difieren^ts  minéraux  et  des 
métaux  mêmes  qui  en  proviennent,  que  ces  matières,  si  utiles 
peuvent  recevoir  la  plupart  des  façons  nécessaires  à leur  mise 
en  œuvre. 

§ VII.  Quels  sont  les  principaux  usages  des  diverses  espèces  de  . 
matériaux.  — 1°  Principaux  usages  des  .bois.  Dans  les  terrains 
compressibles  et  sufiisamment  humides,  'les  bois  offrent  un 
moyen  de  consolidation  à l’aide  de  pilotis  qu’on  y enfonce 
jusqu’au  refus  du  mouton , et  qu’on  recèpe  ‘suivant  un  plan 
de  niveau  a.uquel  on  établit  un  grillage  également  en  bois  qui,  ' 
en  en  remplissant  les  intervalles  en  maçonnerie,  forme  un  pIa-‘ 
teau  d’une  résistance  uniforme.  (Voy.  Fondations.) 

Il  serait  difficile  de  remplacer  les  bois  pour  les  étrésillonne- 
ments  des  tranchées  faites  dans  un  terrain  peu  consistant,  pour 
les  batardeaux  à établir  au  milieu  d'un  cours  d’eau  à l’effet  d’y 
exécuter  quelques  constructions,  et  pour  une  foule  d’autres  ou- 
vrages plus  ou  moins  analogues. 

Ils  sont  du  reste  susceptibles  d’être  employés,  tant  à tiret  < 
qu’à  supporter,  soit  verticalement , soit  horizontalement , soit,  ' 
dans  une  dimension  plus  ou  moins  inclinée,  et  sont  en  consé- 
quence parfaitement  propres  à former  des  points  d’appui  de 
toute  sorte,  des  planchers , des  combles  , des  ponts,  des  écha- 
fauds, des  étalements  pour  des  constructions  qui  menacent 
ruine , ou  dans  lesquelles  on  veut  faire  des  changements , des 
percements,  etc. 

L’exttême  facilité  avec  laquelle  ils  se  débitent  en  tringles,  en 
planches  de  toute  dimension , de  toute  épaisseur  ; celle  ifon 
moins  grande  avec  laquelle  on  peut  en  former  les  Assemblages 
les  plus  diversifiés  et  les  plus  solides  , et  leur  faire  prendre  en 
quelque  sorte  toutes  les  formes,  les  plus  simples  comme  les  plus 
ornées,  enfin  leur  nature  très  peu  conductrice,  les  rendent  émi- 
nemment propres  à*la  confection  d’une  foule  d’ouvrages  d’où 
résultent  la  salubrité  , la  commodité  et  l’agrément  de  nos  ha- 
bitations , ainsi  qu’à  celles  de  toutes  sortes  de  meubles,  de  ma- 
chines, etc.  . . 

En  ajoutant  à des  services  déjà  si  importants,  si  multipliés , 
ceux  non  moins  signalés  que  les  bois  rendent  au  commerce  et  à 
l’industrie)  comme  servant  à la  construction  des  navires  et  des 
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antres  bâtiments  de  marine,  on  ne  peut  se  faire  une  trop  hattte 
idée  de  l’utilité  de'ces  précieux  matériaux. 

2"  Principaux  anales  des  terres.  Les  terres  peuvent  d’abord 
èli  u employées  dans  les  constructions  les  moitls  importantes , 
soit  à remplir  les  intervalles  des  constructions  en  bois,  soit 
coinnie  mortiers  propres  à réunir  des  moellons,  des  brirjuesou 
autres  matériaux  de  ce  genre  ; certaines  terres  plus  ou  moins 
réfractaires  peuvent  même  seules  rcinplif  cette  dernière  fonc- 
tion pour  la  coirstruction  des  fours,  fourneaux  et  antres  appa- 
reils pyrotechniques. 

Elles  jouent  un  tôle  pins  important  pour  la  confection  du 
pisé  dans  les  pays  où,  en  iqême  temps  qu’il  s’y  trouve  des  terres 
de  qualité  convenable,  les  autres  matériaux  seraient  d’un  em- 
])loi  plus  dispendieux  ou  moins  facile.  Ces  terres,  suilisammcnt 
comprimées  , forment  alors  le  corps  même  des  murs,  et  y réus- 
sissent bien,  pourvu  qu’on  ait  la  précaution  de  les  préserver  du 
contact  trop  immédiat  de  l’humidité , tant  en  construisant  le 
jiied  des  murs  avec  des  matériaux  plus  résistants , qü’en  en 
abritant  la  partie  supérieure,  et  eu  recouvrant  la  smface  par  de 
bons  enduits,  soit  en  mortier,  soit  en  plâtre. 

]\Iais  l’usage  le  plus  important  et  le  plus  général  des  terres 
est  la  confection  des  briques  , des  tuiles , des  carreaux  et  autres 
ouvrages  de  .terres  cuites,  dont  l’emploi  est  si  diversifié,  l’utilité 
et  la  solidité  si  grandes,  et  la  durée  en  quelque  sorte  illimitée 
lorsque  les  terres  ont  été  choisies  ettravaillées  convenableuient, 
cl  qu’elles  ont  reçu  un  coup  de  feu  suffisant.  Elles  servent  alors 
avec  un  égal  succès  à la  construction  des  murs , des  cloisons  et 
des  voûtes  de  toutes  sortes  ; à celles  de  planchers  en  même  temps 
légers  et  incombustibles  au  moyen  de  poteries  creuses;  aux  car- 
relages -lessols  intérieurs  et  mêmes  extérieurs;  aux  couvertures 
et  à une  foule  d’autres  usages,  parmi  lesquels  nous  devons  dis- 
tinguer les  poêles  ainsi  que  les  divers  fouss  et  fourneaux  dans 
lesquels  l’emploi  des  briques,  formées  elles-mêmes  des  terres 
réfi-aclaires  dont  nous  avôns  déjà  parlé,  i>ermet  de  déployer  le 
degré  de  feu  le  plus  énergique  que  les  travaux  industriels  puis- 
sent exiger.  N’oublions  pais  smtout  la  facilité  avec  laquelle  les 
terres  peuvent  recevoir  au  moulage,  en  quelque  sorte,  toutes  les 
formes  désirables , et  qui  permet  eu  conséquence  de  les  faire 
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servir  npn  seulement  à tous  les  besoins  de  l’industrie,  mais  en- 
core à toutes  les  exigences,  nous  dirions  presque  à tous  les  ca- 
prices des  arts  et  du  goût.  Elles  peuvent,  en  outre,  recevoir  un 
vernis  ou  couverte  brillante  qui  ajoute  à leur  beauté  ainsi  qu’à 
leur  solidité. 

Les  terres  cuites  pulvérisées  offrent  encore  un  grand  degré 
d’utilité,  employées  dans  la  fabrication  des  mortiers  ou  pouzzo- 
lanes factices , d’autant  plus  qu’on  peut  utiliser  à cet  effet  les 
moindres  débris  non  seulement  de  la  fabrication  des  tniles , 
briques,  etc.,  mais  encore  les  débris  de  cetie  nature  provenant 
de.  la  démolition  des  anciens  édifices.  Enfin, «par  un  certain 
inélânge  d'argile,  on  parvient  à donner  aux  chaux  les  plus  or- 
dinaires'les  qualités  hydrauliques  les  plus  énergiques. 

3°  principaux  usager  des  pierres.  La  nature  extrêmement  va- 
riée des  pierres  les  rend  propres  à des  usages  aussi  divers 
qii|inipoi;tànts.  . 

!Npus  devons  citer  en  premier  lieu  l’emploi  des  pierres  gyp- 
seuses  à la  fabrication  du  plâtre,  et' celui  de  certaines  espèces  de 
pierres  calcaires  à la  fabrication  des  cliaux  de  diverses  natures , 
renvoyant  du  reste  aux  articles  spéciaux  tous  détaib  sùr  ces 
matières  si  utiles.  . .... 

Nous  ne  pouvons  également  qu’indiquer  ici  ( nous  réservant 
d’tmtrer  dans  des'  détails  plus  circonstanciés  aux  articles 
Pierre,  Marbre,  Pavage,  Toiture,  etc.  ) l’extrême  convenance 
des  diverses  espèces  de  pierres  calcaires,  gréseuses,  granitiques, 
volcaniqùes  et  autres,  pour  les  constnictions  des  murs  et  des 
points  d’appui  en  général,  mnsi  que  pour  celle  des  arcs,  des 
voûtes,  etc.,  et  celles  des_  différentes  espèces  de  marbres,  gra- 
nits, etc.,  pour  les  parties  de  construction  qui  réclament  un 
certain  luxe  de  décoration  ; et  enfin  la  convenance  toute  parti-> 
ctilière  du  grès  pour  l’exécution  des  pavages,  des  ardoises  pour 
celle  des  couvertures , etc.  » " ■ • ' . 

4“  ‘Principaux  Usages  àes  sables.  Les  sables  et  les  pouzzolanes 
servent  en*  général  concurremment. avec  les  chaux  à la  confec- 
tion des  mortiers  destinés  sort  à réujiir  et  cimenter  les  pierres, 
briques,  moellons  et  autres  matériaux,  soit  à les  reyêtir  d’en- 
duit. , » 

Souvent  aussi  les  sables  sont  emplpyés  concurremment  avec 
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• les  terres  argileuses  à la  fabrication  des  briques , tuiles , car- 
reaux ,•  etc.  Ils  servent  alors  à "donner  plus  de. consistance  aux 
' mélanges  et  à éviter  qu’ils  ne  prennent  un  retrait  trop  considé- 
rable. ' ' ’ 

D.ans  certains  pays  et  dans  quelques  circonstances  particu- 
lières, surtout  à l’aide  de  mortiers  de  bonne  qualité  , les  cail- 
loux sont  souvent  employés  avec  succès  à la  construction  des 
murs.  Ils  conviennent  surtout  fo*t  bien  à la  confection  des 
Irions,  dont  il  est  souvent  utile  de  faire  usage  dans  les  travaux 
liydraiiliques  et  autres..  • ' 

' Enfin , certaines  espèces  de  sables  siliceux  sont  employées  à 
’ la  fabrication  du  verre  et  des  glaces.  . ' _ , . ’ 

■ ' ' 5"  Principaut  usages  des  wcAîiat, Pendant  lang-leirtps,  l’usage 
du  fer  dans  les  constructions  s’est  à peu  près  borné  à réunir, 

' relier  ou  retenir  les  matériaux  d’autre  nature , tels  que  les  bois 
ou  les  pierres,  par  le  moyen  d’armatures,  de  tirages  ou  d’autres 
, appareils  plus  ou  moins  analogues,  ou  même  sous  les  formes 
plu»  simples  de  clous  et  de  vis,  ainsi  qu’à  former  des  ferme- 
tures ide  croises,  portes  et  autres  ouvrages  mobiles,  ou  des 
fermetures  encore  plus  solides , telles  que  barreaux  et  grilles 
fixes  ou  mobiles.  • - 

Tout  en  continuant  à remplir  ces  usages,  déjà  si  importants, 
le  fer  a été-successivement  substitué  à la  pierre  et  au  bois  dans 
un  grand  nombre  de  cas,  tels  que  la  confection  des  rampes,. des 
balcons  et  autres  ouvrages  de  ce  genre,  et  plus  récemment  dans 
la  construction  d’une  foule'  , de  points  d’appui,' et  même’  des 
planchers  et  des  combles , ainsi  que  dans  celle  des  ponts.  , 
N’oublions  pas, .sous  le  même  rapport,  l’ éminent  service 
reçdu  par  le  fer  dans  l’établissement  des  Paratonnerres. 

A l’état  de  fonte , indépendamment  des  tuyaux  de  conduite 
ou  de  descente  et  autres  ouvrages  auxquels ‘on  l’emploie  depuis 
long-temps,  le  fer  a été  récemment  appliqué  avec  le  plus  grand 
succès,  tant  sous  le  rapport  de  l'exécution  même  que  sous  celui 
de  l’économie , à une  foule  d’ouvrages  aussi  intéressants  que 
diversifiés  et  qui  admettent,  suivant  |es  besoins , les  formes  les 
plus  simples  e't  les  plus  soHdes  aussi  bien  que  les  plus  riches  et 
les  plus  légères. 

Nous  ne  devons  pas  oi&ettre  de  parler  des  divers  genres  d’u« 
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tilité  que  présente  encore  le  fer  sous  la  forme  de  tôle  ou  fer 
laminé,  de  fer-blanc  ou  ctamé , et  enfin  sous  celle  de  fil  de 
fer. 

Le  cuivre , le  plomb  et  le  zinc  sont  de  l’emploi  le  plus  com- 
mode et  le  plus  répandu  pour  les  tuyaux  de  conduite,  de  des- 
cente et  de  distributions , et  pour  une  foule  d’ouvrages  acces- 
soires qu’il  serait  trop  long  d’insérer  ici.  Un  objet  plus  impor- 
tant encore  est  la  confection  des  réservoirs,  des  couvertures , 
des  cheneaux,  etc.  Pendant  long-temps  le  plomb  a presque 
seul  été  employé  à ces  diverses  sortes  d’ouvrages;  mais  l’épais- 
seur assez  forte  qu’il  exige,  la  pesanteur  et  la  dépense  considé- 
rables qui  en  résultent , la  facilité  avec  laquelle  il  peut  être 
dérobé,  et  enfin  les  dangers  auxquels  son  extrême  fusibilité 
expose  dans  les  incendies,  en  ont  fait  abandonner  l’emploi  dans 
beaucoup  de  circonstances  pour  celui  du  cuivre  ou  du  zinc. 

Mais  un  emploi  du  plomb  qui  n’est  pas  sans  importance'  est 
la  fabrication  de  la  céruse  qui  forme  la  base  de  toutes  les  pein- 
tures à l’huile. 

L’étain  est  peu  employé  en  nature  dans  les  constructions  ÿ 
mais  il  est  d’une  très  grande  utilité  pour  l’étamage  du  fer- 
blanc  et  des  glaces,  pour  la  composition  de  la  soudure  et  pour 
celle  de  différents  alliages  de  cuivre , tels  que  le  bronze , le 
potin,  etc.  ; quant  à l’argent  et  à l’or,  ils  ne  sont  nécessaire- 
ment d’usage  que  dans  les  travaux  de  luxe , et,  grâce  à la  pos- 
sibilité de  les  réduire  en  feuilles  de  l’épaisseur  la  plus  minime  ; 
on  parvient  à donner  l’apparence  de  ces  métaux  précieux  à des 
surfaces  plus  ou  moins  étendues  avec  une  dépense  proportion- 
nellement assez  peu  considérable. 

Telles  sont  les  notions  générales  qu’il  nous  a paru  utile  de 
grouper  dans  cet  article  sur  l’ensemble  des  matériaux  de  con- 
struction. Nous  renvoyons  de  nouveau , pour  les  notions  de 
détail , aux  nombreux  articles  spéciaux  que  renferme  cet  ou- 
vrage. i GoenuER. 

MATRICE.  {Arts  manuels).  On  nomme  ainsi  un  dessin 
quelconque  en  creux  ou  en  relief  destiné  à reproduire  des  des- 
sins pareils,  en  plus  ou  moins  grand  nombre.  Dans  plusieurs 
professions  on  remplace  le  mot  matrice  par  celui  de  mère , et 
quelquefois  de  moule , encore  bien  que  la  matière  à façonner  ne 
vu.  36 
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soit  point  fusible  et  que  la  forme  ne  se  donne  qu’à  l’aide  de  la 
pression;  mais  cette  dernière  acception,  rarement  employée , 
est  abusive.  Les  tarauds-inères , ou  matrices,  sont  ceux  à l’aiJe 
desquels  on  fait  les  coussinets  des  filières  , qui  reproduiront  en- 
suite, à volonté,  des  vis  semblables  aux  mères  par  l’inclinaison 
du  filet  (v.  Taraüds).  Dans  quelques  professions  les  matrices  se 
composent  d’un  ensemble  de  plusieurs  pièces,  les  unes  en  creux, 
les  autres,  repérées,  en  relief,  remplissant  les  creux,  moins  l’é- 
paisseur des  feuilles  à façonner.  Les  dés  d'acier  qui  portent , 
gravées  en  creux  , des  figures  ou  des  inscriptions,  et  qui  servent 
à frapper  les  médailles  , sont  des  matrices.  Il  ne  faut  pas  con- 
fondre ce  mot  avec  le  moule  : ce  dernier  s’emploie  plus  ordinai- 
rement lorsque  les  matières  sur  lesquelles  le  dessin  doit  se 
reproduire , versées  ou  étant  en  fdsion , se  solidifient  par  le 
temps  ou  par  le  refroidissement.  Ainsi  l’écaille,  la  corne,  la  cire, 
le  soufre,  le  plomb,  le  cuivre,  le  fer,  les  matières  plastiques,  le 
coulent  dans  des  moules  ; mais  si  l’on  veut  produire  sur  les  mé- 
taux une  forme , un  dessin  , sans  les  mettre  en  fusion , on  se 
sert  de  la  matrice,  qui  reproduit  la  forme  primitive  par  la  pres- 
sion ou  la  percussion.  O. 

MECHES.  ( Technologie.)  Ce  mot  a beaucoup  de  significations 
diverses  ; nous  ne  l’envisagerons  que  sous  le  rapport  des  arts 
mécaniques  ; les  mèches  servant  à l’éclairage  , celles  de  l’artifi- 
cier et  autres  étant  connues  de  tout  le  monde  , et  ne  présentant 
aucune  particularité  remarquable. 

On  appelle  mèches  en  mécanique  des  instruments  propres  à 
faire  des  trous  dans  les  bois  et  dans  les  corps  durs,  au  moyen 
d’un  ustensile  appelé  vilebrequin;  ce  qui  distingue  les  mèches 
des  vrilles  et  des  tarières,  qui  sont  emmanchées  dans  un  levier 
transversal  en  bois  ou  en  fer.  Nous  avons  vu  précédemment  en 
quoi  elles  dilFèrent  des  Forets.  {Toy.  ce  mot.)  Le  mouvement  de 
rotation  des  mèches  est  plus  lent  que  celui  des  forets  qr^^nt 
mus  par  l’archet  ; il  est  plus  rapide  que  celui  des  vrilles  et  des 
tarières.  Il  y a des  mèches  de  toutes  les  forces,  pouvant  percer 
des  trous  d’un  millimètre  juscpies  et  passé  un  décimètre.  La  lon- 
gueur de  l’instrument  n’infiue  en  rien  sur  sa  dénomination  ; ce- 
pendant , pour  l’ordinaire , si  on  en  excepte  ces  longues  mèches 
que  les  serruriers  emploient  pour  la  pose  des  sonnettes  j elles 
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n’ont  guère  au  plus  qiiè  deux  ou  trois  décimètres  de  longueur, 
comme  elles  n’ont  guère  moins  de  six  ou  sept  centimètres. 

Les  mèches  se  divisent  en  plusieurs  classes  s 
les  cuillers  , les  trois  - pointes  ou  anglaises  , 
les  mèches  à conducteur,  les  perçoirs  , les  mè« 
ches  à percer  des  trous  de  diamètre  varié , les 
mèches  alésoirs  ou  louches , les  mèches  à percer 
dans  la  pierre.  Il  y a encore  d’autres  mèches  affec- 
tant des  formes  spéciales  adaptées  aux  effets 
qu’elles  doivent  produire. 

Les  mèches  cuiller  sont  celles  qui  sont  cannelées 
dans  le  sens  de  leur  longueur,  et  dont  le  bout  est 
relevé.  C’est  ce  bout  relevé  qui  coupe  le  bois  et 
qui  ramène  le  copeau;  ces  mèches  se  font  de 
deux  manières  : 1°  suivant  le  mode  représenté 
Jîg.  113,  mode  qui  fait  que  l’outil  ne  coupe  que 
d’un  côté,  de  droite  à gauche,  et  cesse  de  couper 
quand  on  tourne  dans  le  sens  con- 
traire; cette  construction  a pour  ob- 
jet aussi  de  donner  beaucoup  de 
mordant  à l’outil,  qui  perce  alors 
très  promptement  ; 2°  suivant  le  mode  repré- 
senté ^g.  117;  l’outil  alors  mord  moins  âpre- 
ment  ; mais  s’il  est  mû  par  un  mouvement  de 
va-et-vient,  tel  que  celui  de  l’archet  ou  celui  du 
tour-à-perche , il  mord  également , soit  que  la 
corde  remonte,  soit  qu’elle  descende;  les  copeaux  tâ 
sont  moins  épais , mais  plus  nombreux  , ce  qui  fait 
à peu  près  compensation  ; je  dis  à peu  près , car  . 
il  avance  toujours  un  peu  moins  vite  ; seulement 
il  est  plus  régulier,  et  ne  présente  pas  les  ondula- 
tions en  hélice  qui  sillonnent  assez  ordinairement 
la  paroi  des  trous  faits  avec  la  mèche  Jig.  113. 

Ces  sortes  de  mèches  sont  trempées  mou  ; on  les 
affile  en  dedans  à l’aide  de  grattoirs  faits  avec 
de  vieux  tiers-points  bien  durs , émoulés  sur  les  trois  faces  , et 
rendus'coupants.  Les  tarières  de  charpentier  etautres,  dontuous 
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parlerons  au  mot  Tarière  , appartiennent  en  partie  au  mode 
^g.  113;  les  cuillers  des  sabotiers  appartiennent  plus  particuliè- 
rement à la  seconde  Jtg.  117,  ainsi  que  celles  des  ouvriers  qui  font 
les  corps  de  pompe  en  bois;  c’est  aussi  cette  forme  qui  est  le  plus 
généralement  adoptée  pour  les  percements  sur  le  tour,  surtout 
lorsque  les  trous  doivent  être  profonds  et  pratiqués  dans  le  bois 
de  bout , parce  qu’elles  ont  l’avantage  de  ramener  le  copeau. 
En  général , dans  tous  les  bois  de  bout  on  doit  employer  les 
mèches  en  cuiller  : elles  produisent  un  très  mauvais  effet  dans 
le  bois  de  fil;  prenant  deux  fois  le  bois  à rebrousse-fil,  elles 
écorchent,  et  les  trous  ne  sont  pas  ronds.  Dans  ce  dernier  cas  « 
les  mèches  trois-pointes , dont  nous  allons  parler,  produisent  un 
excellent  effet , tandis  qu’elles  n’entrent  que  difficilement  dans 
le  bois  de  bout  qu’elles  ne  percent  que  lentement  et  avec  beau- 
coup d’efforts. 

La  mèche  trois-pointes,  vue  de  face  fg.  114,  de  profil 
^g.  115,  par  le  bout  et  sur  une 
plus  grande  échelle  ^g.  116,  fait 
des  trous  réguliers  et  avance  très 
promptement  dans  le  bois  en 
planche  ; mais  elle  a ce  seul  in- 
convénient qu’il  n’est  pas  facile 
lorsqu’on  l’achète  de  savoir  pré- 
cisément quelle  sera  la  grandeur 
du  trou  qu’elle  produira.  Si  l’on 
veut  faire  un  trou  d’un  diamètre 
déterminé,  supposons  un  centi- 


So 

li; 


mètre , on  sera  sûr  d’avoir  cette 


grandeur  si  on  mesure  par  le  bas, 
dans  sa  plus  grande  largeur,  la 
mèche-cuiller,  /ig.  113;  mais  si 
on  tient-  à avoir  la  mèche  à trois- 
pointes,  la  mesure  sera  plus  diffi- 
cile à prendre  ; et  si  l’on  prend  le 
travers  de  la  mèche,  et  qu’elle  se 
trouve  avoir  un  centimètre  juste, 
on  sera  surpris  de  ]>roduire  un 
trou  qui  aura  treiie  ou  quatorze  millimètres.  Nous  allons  don- 
ner le  moyen  d’obtenir  le  diamètre  déterminé. 
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Dan»  une  bonne  construction  de  la  mèche  à trois-polntes^  la 
pointe  du  milieu  114,  qu’on  nomme  le  pivot,  ne  doit  point 
être  absobiinent  au  milieu  des  deux  autres , nommées  , celle  b 
le  traçoir,  et  celle  c le  couteau.  Le  pivot  a est  bien  dans  l’axe 
de  l’outil  ; mais  la  pointe  du  traçoir  doit  en  être  plus  éloignée 
Fig.  116.  que  la  pointe  du  couteau.  La  fig.  116, 
dessinée  plus  en  grand , fera  comprendre 
plus  aisément  la  raison  qui  détermine 
cette  règle.  C’est  le  traçoir  qui , étant  plus 
long,  ainsi  que  cela  est  indiqué  par  la 
ligne  e,  f,  fig.  114,  commence  d entrer  le 
premier  dans  le  bois,  et  à cerner,  en  la  dé- 
coupant , la  partie  qui  doit  être  enle- 
vée •,  la  pointe  du  couteau  ne  doit  pas  arriver  jusqi/à  la  circon- 
férence tracée.  Si  elle  y arrive , la  mèche  est  dure  d mener , 
mais  elle  peut  servir  ; si  elle  la  dépasse,  la  mèche  est  défectueuse. 
Plu»  le  couteau  fera  de  saillie  en  avant , moins  il  devra  être  long. 
La  ligne  ponctuée.^,  fig.  116,  offre  un  couteau  très  saillant , et 
fait  voir  que , dans  ce  sens , le  talon  du  couteau  doit  se  rappro- 
cher du  pivot  fl.  Donc  , pour  avoir  la  mesure  exacte  du  trou  qui 
sera  produit  par  une  mèche  trois-pointes,  il  faut  mesurer  l’es- 
pace compris  entre  l’axe  du  pivot  et  la  pointe  du  traçoir.  Si  l’on 
veut  faire , comme  nous  venons  de  le  supposer,  un  trou  d’un 
centimètre,  cet  espace  devra  être  de  cinq  millimètres  ; on  sera 
sûr  alors  que  le  trou  n’aura  que  la  grandeur  voulue.  Si  l’on 
trouvait  plus  commode  de  mesurer  du  côté  du  couteau  , il  ne 
faudrait  pas  prendre  la  distance  de  l’axe  fl  au  talon  du  couteau  ; 
on  commettrait  une  erreur  grave  j mais  bien  la  distance  de  cet 
axe  à la  pointe  c ; alors  on  ne  se  trompera  que  de  fort  peu  de 
chose  , en  doublant  cette  disùnce  comme  on  l’a  fait  pour  le  côté 
du  traçoir  ; peut-être  même  arrivera-t-on  à une  mesure  rigou- 
reuse si  la  distance  de  la  pointe  du  couteau  à l’axe  a est  égale  à 
la  distance  qui  sépare  ce  même  axe  de  la  pointe  du  traçoir. 
Mais , comme  le  côté  du  couteau  est  sujet  à se  raccourcir  par 
suite  du  repassage  du  taillant , il  est  toujours  plus  sûr  de  pren- 
dre mesure  par  le  côté  du  traçoir  qui  ne  varie  jamais.  Les  An- 
glais font  leurs  mèches  très  courtes  de  lame  ; les  Français  tien- 
nent cette  lame  plus  longue  ; nous  avons  dessiné  une  mèche  faite 
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d’après  cette  dernière  méthode:  Quand  la  mèche  est  courte,  elle 
est  plus  douce  à mener , mais  elle  est  sujette  à dévier  ; quand 
elle  est  longue  , les  trous  se  percent  plus  directement,  avantage 
qui  compense  le  plus  de  force  qu’il  faut  déployer  dans  l’opé- 
ration. ' ‘ ' * 

Les _/?§•.  118  et  119  représentent  une  double  manière  de  faire 
la  mèche  que  les  tonneliers  em- 
ploient pour  mettre  les  pièces 
d’huile  en  perce.  La  Il8  est 
à cuiller , la  fg.  1 19  à trois  poin- 
tes; ce  qui  distingue  ces  mèches, 
c’est  le  cône  tronqué  a,  qui  bou- 
che immédiatement  le  trou  que 
la  partie  antérieure  de  la  mèche 
vient  de  faire.  Par  ce  moyen,  il 
n’y  a pas  déperdition  du  li- 
quide , et  il  est  possible  de  pla- 
cer la  cannelle  avec  promptitude 
lorsqu’on  la  tient  de  la  main 
droite  et  qu’on  retire  la  mèche 
avec  la  gauche.  Ce  moyen  n’est 
pas  employé  pour  les  pièces  contenant  des  spiritueux.  On  en 
emploie  un  autre  que  nous  signalerons  plus  bas. 

La fig'  120  représente  la  mè- 
che robuste , à l’aide  de  laquelle 
on  pratique  des  trous  dans  la 
pierre  de  taille  ; on  se  sert  aussi 
pour  cet  usage  de  forets  à bi- 
seaux contraires  ; mais  la  mèche 
que  nous  donnons , et  qui  doit 
être  très  épaisse,  convient  mieux 
que  le  foret. 

La  fig.  121  est  le  perçoir  des 
tonneliers  : ils  s’en  servent  pour 
mettre  les  tonneaux  en  perce.  La 
mèche  de  ce  perçoir  est  cqn- 
\ I struite  de  manière  qu’au  moyen 
..  de  ces  deux  biseaux  latéraux  le 
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trou  qu’elle  produira  sera  conique , disposition  avantageuse 
pour  le  placement  de  la  cannelle  qui  est  elle-même  conique.  Le 
pivot  de  ce  perçoir  sert  de  guide  pour  la  profondeur  à donner 
au  trou,  car,  sitôt  qu’il  a pénétré  à l’intérieur  du  tonneau,  le 
liquide  s’échappe  et  colore  le  trou.  L’ouvrier  retire  l’outil , et', 
par  la  grandeur  du  trou  du  pivot,  il  juge  s’il  doit  rester  beau- 
coup de  bois  au  fond  du  trou;  si  le  liq'iide  ne'  fait  que  suinter, 
il  remet  l’outil  et  tourne  encore  un  tour  ou  deux  , jusqu’à  ce 
que  la  cloison  du  fond  n’ait  guère  qu’un  millimètre  d’épaisseur; 
alors  il  retire  l’outil , et  pose  en  sa  place  la  cannelle  sur  laquelle 
il  frappe  avec  ut\  maillet  : la  cloisop  cède  sous  l’effort , la  can- 
nelle pénètre  et  se  trouve  placée  sans  que  le  liquide  ait  pu  s’é- 
chapper. Quelques  tonneliers  tournent  un  peu  le  robinet  pour 
donner  issue  à l’air  contenu  dans  la  cannelle  ; mais  cela  n’est 
pas  nécessaire. 

La  fi^,  122  représente,  vue  en  élé- 
vation , et  la  1 23  vue  en  place  , 
une  mèche  à double  traçoir  et  à 
double  couteau  ; nous  ne  saurions 
trop  dire  en  quoi  consistent  ses 
avantages;  elle  existe,  nous  avons 
dû  la  faire  connaître.  La  même  obser- 
vatiou  sera  applicable  à la  mèche  ^ 
fr^.  124,  qui  est  éyidée,  et  dont  tj,  J 
l’usage  peut  être  avantageux  dans  ces  r ^ 
bois  minces  qu’on  craint  de  faire 
éclater  ; peut  être  la  fait  - on  ainsi 
■parce  qu’elle  engorge  moins,  et  pour 
que  le  copeau  soit  plus  facilement 
ramené  ; nous  n’avons  pas  eu  occa- 
sion de  faire  usage  de  ces  mèches. 


/•’(>.  125. 


Fig.  126. 


D 


.fis-  ^25  représente  une  mèche  en  gouttière  , dite  louche, 
qui  sert  aux  luthiers , et  dans  d’autres  professions,  pour  aléser 


Digilized  by  Google 


568  MECHES. 

des  trous  et  les  polir  en  dedans , comme  lorsqu’il  s’agit  des  corps 
de  flûte , clarinettes  et  autres  instruments  en  bois.  Cet  outil  est 
d'une  confection  très  diflicile  ; comme  il  coupe  sur  les  côtés  seu- 
lement , ces  côtés  doivent  être  parfaitement  dressés.  I/ontil  dans 
sa  coupe, 126,  doitolfi  ir  une  demi-circonférence  5 s’il  avait 
moins  que  le  demi-cercle  , il  mordrait  trop  ; s’il  avait  plus , il  ne 
mordrait  pas.  Comme  il  ne  coupe  pas  du  bout,  il  ne  peut  faire 
un  trou  , il  faut  qu’un  outil  ait  passé  avant  lui.  La  trempe  en 
est  très  diflicile  ; aussi  a-t-on  soin  de  le  faire  toujours  en  acier  de 
première  qualité  et  de  le  tremper  au  suif,  comme  le  font  les 
couteliers  pour  certaines  pièces  susceptibles  dé  se  tourmenter  > 
et  qui  se  déformeraient  si  on  employait  la  trempe  ordinaire. 
Cet  outil  doit  couper  finement , être  bien  rond,  bien  droit  ; on 
l’aflile  avec  le  grattoir  et  avec  de  petites  pierres  très  douces  ; on 
doit  le  ménager,  car  après  plusieurs  repassages  il  n’a  plus  sa 
demi-circonférence , et  alors  il  mord  plus  qu’il  ne  faut, 
is.  La  fig.  127  représente  une  autre 

^ espèce  de  louche  qui  ne  coupe  qu’eu 
tournant  toujours  du  même  côté  , ce 
en  quoi  elle  diffère  de  la  précédente 
\ qui  coupe  toujours,  soit  que  l’on 
tourné  à gauche  ou  à droite.  La 
fig.  128  est  la  coupe  de  cette  mèche 
qui  figure  une  s couchée  ; elle  est 
plus  diflicile  à forger  que  la  pre- 
mière, mais  n’exige  point  dans  le  fini 
une  aussi  grande  pi-écision. 

La  fig.  1 29  est  l’élévation  , et  la 
fig.  130  le  plan  d’une  mèche  servant 
à percer  les  tubes  en  bois,  et  qui  est 
principalement  employée  sur  le  tour. 
a tige  cylindrique  eu  fer,  entrant 
dans  un  avant-trou  que  la  mèche  est 
destinée  à agrandir;  ô,  lame  d’acier 
placée  dans  une  mortaise  transver- 
sale , dans  laquelle  elle  est  retenue  . 
par  des  vis  d.  On  a un  assortiment  ^ 
de  ces  lames  proportionnées  à la  ri  a. 
grandeur  des  tubes. 
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Fig.  131,  mèche  à conducteur,  pour  les  métaux  ne  pénétrant 
qu  à l’aide  de  la  pression  d’une  vis  d’étrier,  a,  petit  cylindre  ser- 
vant de  conducteur,  il  entre  dans  un  trou  percé 
au  foret  ; b b,  biseaux  eoupant  la  matière. 

Fig,  132,  mèche  à percer  les  métaux,  façon 
anglaise.  C'est  un  cylindre  d’acier  dont  on  en- 
lève par  le  bas  un  peu  plus  que  la  moitié, 
ainsi  que  cela  est  visible  dans  le  plan //g'.  133. 
Cette  mèche  mord  plus  ou  moins , selon  la 
pente  plus  ou  moins»  grande  qu’on  lui  donne 
au  bout,  passé  la  ligne  ponctuée  a. 

'Ltsfig.  134  à 139  sont  consacrées  à la  des- 
cription d’une  mèche  à conducteur,  nouvelle- 
ment inventée  , et  qui  est  d’une  haute  impor- 
tance. L’action  de  forer  se  renouvelle  tous  les 
jours  dans  les  arts  manuels,  et  cette  partie 
n’est  pas  à beaucoup  près  aussi  perfectionnée 
que  les  autres  ; toute  amélioration  de  ce  genre 
doit  donc  être  accueillie  avec  empressement. 
I^a  mèche  jTg,  132,  ne  présente  aucune  ga- 
® rantie  relativement  au  percement  en  ligne  ab- 
solument droite;  rien  ne  prévient  en  elle  la 
^ déviation;  la  mèche  13l  paraîtrait  offrir 

L — a plus  de  garantie,  mais  dans  la  supposition  que 

Êîi  l’avant-trou  sera  droit.  Or,  c’est  précisément 

ce  trou  d’un  petit  diamètre  qu'il  est  très  difficile  de  percer 
droit , surtout  s’il  doit  être  profond  ; car  le  centre , dans 
les  matières  dures,  est  le  point  le  plus  malaisé  à attaquer, 
attendu  qu’en  cet  endroit  le  taillant  est  presque  nul , et  qu’il 
s’émousse  bien  plus  promptement  que  dans  toute  autre  partie 
de  la  cireonférenee.  D’une  autre  part,  si  la  pointe  du  foret 
n’est  pas  située  exactement  au  milieu  , c’est-à-dire  si  l’un  des 
biseaux  est  plus  long  que  l’autre  , ou  si,  après  avoir  construit 
d'abord  le  foret  régulièrement , sa  régularité  se  perd  dans  les 
repassages  successifs , il  sera  impossilile  de  percer  sans  déviation, 
encore  bien  que  l’orw  ait  j)ris  d’ailleurs  toutes  les  précatitions 
nécessaires,  relativement  à la  force  qui  pousse  le  foret  et  à la 
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direction  qui  lui  est  donnée.  Tous  les  ouvriers  savent  combien 
il  est  difficile  , lorsqu’il  s’agit  d’un  trou  de  quelque  profondeur, 
d’arriver  juste  au  point  déterminé;  il  y a toujours  un  peu  de 
hasard  dans  l’opération,  et  ce  sont  des  certitudes  qu’il  faut 
avoir.  M.  Collas  , mécanicien  distingué , a pensé  qu’il  ne  pour- 
rait se  procurer  un  outil  dont  les  résultats  fussent  a.ssurés  qu’en 
suivant  une  marche  diamétralement  opposée  à celle  suivie  avant 
lui , c’est-à-dire  en  renonçant  à l’avanUtrou  , qui  est  la  grande 
dilHculté  ; i!  a pensé  aussi  que , vu  la  peine  que  donnent  les  cen- 

Fig.  138.  très  pour  être  coupés, 
il  devait  laisser  sub- 
sister le  centre  du  trou 
qu’il  voulait  faire  , et 
couper  tout  autour, 
ce  centre  devant  lui 

servir  de  conducteur, 

■concurremment  avec 
la  surface  extérieure 
■*■•  ■ du  cylindre  que  forme 
sa  mèche  ; c’est  l’ap- 
plication de  ces  idées 
qui  fait  l’objet  de  no- 
Fig.  139.  tre  démonstration. 

On  tournera  rond  et  cylindrique  un  barreau  d’acier  a ; dans 
^ trou  du  pointage  on  percera  un  trou  b,  profond  d’un  centimè- 
tre ou  un  centimètre  et  demi,  que  l’on  fera  un  peu  plus  grand 
en  diamètre  ou  un  peu  plus  petit,  selon  la  force  de  la  mèche  : 
on  fera  bien  même  de  percer  ce  trou  avant  de  tourner  la  mèche 
et  de  s’en  servir  pour  pointage , on  sera  sûr  qu’il  se  trouvera  plus 
régulièrement  au  centre.  Le  cylindre  enlevé  de  dessus  le  tour, 
011  divisera  le  bout  où  se  trouve  le  trou  en  trois  parties,  et,  à 
l’aide  du  burin  ou  de  la  lime , on  ôtera  l’une  de  ces  trois  par- 
ties, ain.si  qu’on  le  voit  dans  les  Jtg.  135,  137,  139.  Pour  faciliter 
l’enlèvement  de  ce  tiers , on  pourra  faire  en  arrière , à deux  ou 
trois  centimètres  de  hauteur,  une  coupure  c,  dont  la  profon- 
deur sera  de  la  moitié 'du  cylindre.  Cette  coupure  sert  d’ailleurs 
à donner  du  dégagement  aux  copeaux.  * 
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Le  trou  b , qui  doit  être  arrondi  dans  le  fond  , comme  on  le 
voit  dans  la  figure,  se  trouverait  ouvert  seulement  d’un  tiers  si 
l’opération  avait  été  faite  exactement,  cette  ouverture  ne  pou- 
vant suffire , il  faudra  l’ouvrir  davaittage , surtout  vers  le  fond, 
jusqu’à  ce  qu’il  soit  amené  à la  demi-circonférence  au  plus  ; un 
peu  moins  que  la  demi-circonférence  ne  ferait  pas  de  mal , par 
le  bas  ; à l'entrée  de  ce  trou  il  pourra , sans  inconvénient , 
n’être  ouvert  que  d’un  tiers.  Les  ponctuées  d e,  que  nous  avons 
espacées  outre  mesure  , afin  de  rendre  bien  saisissable  l’incli- 
naison du  bout,  sont  destinées  à faire  comprendre  que  le  bout 
de  la  mèche  ne  doit  pas  être  d’équerre  avec  la  surface  extérieure 
du  cylindre , mais  doit  être  inclinée  plus  ou  moins , seloq  que 
l’on  veut  donner  du  mordant  à la  inèche.  Cette  inclinaison  devra 
êtfe  faite  de  manière  à ce  que  l’arête  / de  la  partie  qui  fait 
saillie  sur  le  demi-cylindre  soit  très  vive. 

Cette  mèche  ne  peut  guère  être  employée  que  sur  le  tour, 
poussée  par  la  vis  de  la  poussée  à pointe,  ou  dans  un  étrier  à 
vis.  On  fait  alors  sur  le  cylindre  dans  le  haut  un  méplat  ou  un 
carré  pour  placer  un  tourne-à-gauche  ou  levier,  qui  sert  à la 
faire  tourner  si  elle  est  placée  dans  un  étrier,  et  à l’empêcher  de 
tourner  si , placée  sur  le  tour,  elle  doit  pénétrer  dans  ùne  pièce 
montée  sur  le  tour  en  l’air  et  mise  en.  mouvement.  Dans  ce 
dernier  cas,  il  faut  percer  une  cuvette  circulaire  de  deux  ou  trois 
millimètres  de  profondeur  et  d’un  diamètre  égal  à celui  du  cy- 
lindre de  la  mèche.  Dans  le  cas  où  l’on  emploie  l’étrier,  il  faut 
percer  un  trou  de  la  même  profondeur  dans  l’objet  pincé  entre 
les  mâchoires  avec  un  foret  ordinaire , produisant  un  trou  exac- 
tement du  même  diamètre  que  la  mèche  cylindrique.  En  aucun 
cas,  cette  mèche  ne  peut  commencer  seule  un  trou,  sa  fonction 
est  de  le  continuer  en  ligne  absolument  directe. 

Voici  ce  qui  a lieu  dans  cette  opération  : la  mèche  , engagée 
dans  la  partie  circulaire  dont  nous  venons  de  parler,  et  poussée 
par  la  vis , coupe  la  matière  en  tournant.  Au  centre  où  se  trouve 
le  trou  b , elle  ne  coupe  pas  , etbientôtce  centre  conservé  forme 
un  petit  cylindre  qui  s’engage  dans  le  trou  h ; arrivé  au  fond  de 
ce  trou  b , il  est  dévoyé  par  la  partie  ronde  : il  se  tord  , il  se 
rompt,  et  vient  avec  les  copeaux  ; mais  sa  base  renfermée  dans 
la  mèche  résiste  à la  torsion , et  ce  petit  cylindre  sert  de  con- 
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ducteiir  et  s’oppose  à toute  déviation.  Ou  conçoit , d’apvès  cette 
explication , combien  il  elt  important  que  le  trou  forme  par  lo 
haut  une  cannelure  qui^i^ quelque  chose  de  moins  que  la  demU 
circonférence,  afin  que  le  petit  cylindre  puisse  sortir,  se  dévoyer 
et  se  rompre  ; si  la  cannelure  n’était  pas  assez  ouverte,  le  cylin- 
dre y resterait  renfetfraé,  et  une  fois  qu’il  toucherait  le  fond  du 
trpu  fr,  la  mèche  ne  pourrait  plus  avancer. 

L’exécution  de  cette  mèche  demande  beaucoup  d’attention  etde 
soin  ; elle  doit  être  trempée  dur,  affûtée  avec  soin  sur  son  bout 
incliné  ; mais  il  faut  faire  attention  que  lorsqu’il  s’agit  d’outils 
de  précision , l’économie  de  temps  èt  de  peine  serait  une  mau- 
vaise spéculation:  arriver  juste  est  le  point  important. 

Indépendamment  de  ces  mèches,  on  en  rencontre  encore 
beaucoup  qui  sont  d’un  usage  spécial  pour  telle  ou  telje  profes- 
sion qu’on  ne  trouve  point  dans  le  commerce  , que  nous  - ne 
pourrions  représenter  ici  sans  entrer  dans  une  série  d’outils  par- 
ticuliers qui  serait  très  longue  à explorer,  et  hors  de  laquelle  il 
se  trouverait  toujours  quelque  mèche  que  nous  aurions  omise  : 
ainsi , par  exemple , il  existe  une  mèche  q.ue  nous  avons  décrite 
dans  le  Journal  des  Ateliers,  et  dont  la  fonction  est  d’agrandir  à 
diverses  distances  , et  suivant  telles  ou  telles  proportions , l’in- 
térieur d’un  trou  dont  on  veut  conserver  l’orifice  ou  les  orifices 
à un  diamètre  moindre  que  l’intérieur.  Cette  opértçtion  difficile 
n’étant  que  très  rarement  nécessaire,  nous  avons  dû  nous  abs- 
tenir de  représenter  la  mèche  ad  hoc  qui  permet  de  la  faire* 
t^Vl  II  <1^  même  d’une  infinité  d’autres,  créées 


pour  des  besoins  qui  ne  se  font  sentir 
qu’une  fois.  Nous  donnons  ^g.  14 1, 
et  142,  l’élévation  et  le  plan  du  perçoir 
I I plat  que  les  tourneurs  emploient  pour 

le  percement  des  étuis;  et ^g.  l-JO,  un  5 
autre  perçoir  sur  le  tour,  modification 
du  perçoir  ordinaire  auquel  on  a joint  un  tra- 
çoir  : l’auteur  de  cette  modification,  M.  de  Va- 
licourt,  affirme  que  l’effet  en  est  très  satisfaisant. 

Quant  aux  bondonnières  si  variées , aux  héli- 
ces, aux  mèches  à percer  des  trous  de  tous  les 
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diamètres , depuis  cinq  centimètres  jusqu’à  deux  décimètres  et 
plus,  aux  grosses  cuillers  des  pompiers  et  des  sabotiers,  comnje 
la  presque  totalité  de  ces  iustruineuts  est  muiiie  d’une  vis 
tire-fond  ou  autre  dfstinée  à attirer  l’outil  dans  la  matière 
sans  qu’il  soit  nécessaire  de  le  soumettre  à une  pression  ; que, 
tous,  ils  sont  mus  par  un  levier  transversal  , caractère  qui , à 
nos  yeux , détermine  la  ligne  de  démarcation  entre  la  mèclie 
et  la  tarière,  nous  renvoyons  à ce  mot  pour  tout  ce  qui  con- 
cerne ces  outils  importants.  Paulin  üé.sobmkaux. 

MÉDAILLES.  Voy.  3Ion.naies. 

MÉGISSIER  , MEGISSERIE.  Les  peaux  destinées  à la  gan- 
terie et  à quelques  autres  menus  ouvrages  ne  doivent  point 
avoir  cette  solidité  si  nécessaire  pour  les  cuirs,  mais  elles  doivent 
être  préparées  par  un  procédé  qtii  les  blanchisse  et  leur  conserve 
le  moelleux  et  la  souplesse  qu’elles  avaient  étant  fraîches.  C’est 
cette  préparation  qui  constitue  la  mégisserie  ou  l’art  du  mégis- 
sier  ; il  a beaucoup  d’analogie  ave%celui  du  cbainoiseur;  comme 
lui,  il  a pour  objet  la  saponification  et  l’extraction  de  la  graisse 
et  du  mucus  remplissant  les  interstices  du  tissu  cellulaire  que  l’on 
remplace  par  un  corps  onctueux,  qui  pour  le  chamoiseuf  est  une 
substance  grasse,  et  pour  le  mégissier  une  pâte  dont  nous  ferons 
bientôt  connaître  la  composition. 

Le  mégissier  ciioisit  la  {xiau  des  animaux  les  plus  jeunes  et  les 
plus  faibles,  tels  que  le  clievreau,  l’agneau  ; ce  sont  celles  que 
l’on  emploie  ordinairement;  cependant  ou  passe  quelquefois  en 
mégie  les  peaux  de  veaux  , de  chèvre , de  lapin , etc.  Le  Dau- 
phiné, le  Poitou,  le  Gâtinais , rAuvergne  , et  certaines  parties  •• 

de  la  Bourgogne,  fournissent  d’excellents  clievreaux  ; ceux  de  la 
Champagne,  de  la  Bric,  de  la  Basse-Bourgogne  et  delà  Provenci;, 
sont  d’une  qualité  inférieure , ainsi  que  ceux  de  la  Suisse  et  de 
l’Allemagne  , le  Piémont  en  fôiirnit  d’excellents  , mais  leur  sor- 
tie en  poils  est  prohibée.  Quant  aux  peaux  d’agneaux,  on  peut 
«lire  en  thèse  générale  qu’elles  sont  d’autant  meilleures  que  leur 
toison  est  plus  grossière. 

Les  preniièrcs  opérations  delà  mégisserie  se  confondent  avec 
celles  du  Chamoiseur  (v,  ce  mot).  Ainsi  on  trempe  les’ peaux  à 
l’eau  douce,  ou  les  met  en  chaux  ou  dans  les  plains,  on  les  rince, 
on  les  pèle,  on  les  écharne,  on  les  foule,  et  on  les  soumet  au  tra- 
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vail  de  rivière  ou  façons  , comme  celles  destinées  au  cha- 
moisage. 

Le  mégissier  prépare  quelquefois  des.p^ux  sans  les  dépouiller 
de  leur  laine  ou  poil.  A cet  effet,  au  lieu  de  les  faire  séjourner 
dans  les  plains,  il  les  enduit  avec  une  espèce  de  pinceau,  et  du 
côté  chair  seulement,  de  lait  de  chaux  ; ou  bien,  lorsque  ce  sont 
de  petites  peaux  , il  se  contente  de  les  tremper,  de  les  écharner 
à fond,  et  de  les  laver  à grande  eau,  puis  de  les  placer  dans  un 
bain  d’eau  alcaline  , une  dissolution  de  soude  ou  de  potasse  , ou 
de  la  vieille,  urine  ; après  vingt-quatre  heures  d’immersion  ^ èn 
temps  ordinaire,  elles  sont  rincées  à l’eau  claire , puis  on  leur 
donne  une  façon  du  côté  chair. 

Les  peaux,  après  le  travail  de  rivière,  sont  mises  dans  un  con6t 
d’eau  de  son  de  blé  ; composé  de  huit  kilogr.  pour  un  mille 
de  peaux,  mêlés  avec  la  quantité  d’eau  nécessaire  pour  que  les 
peaux  puissent  y être  remuées  facilement , ce  qiie  l'on  a soin  de 
faire  de  temps  en  temps.  Le  confit  étant  abandonné  à lui-même 
dans  un  local  dont  la  température  est  supérieure  à 10  degrés,  la 
fermentation  commence  bientôt,  et  les  peaux  qui  y sont  immer- 
gées prennent  un  mouvement  d’ascension  et  surnagent.  On  a 
soin  alors  de  les  fouler  dans  le  fond  du  baquet  ; il  s’en  dégage 
du  gaz  infianimable  auquel  les  ouvriers  ont  l’habitude  de 
mettre  le  feu.  Lorsque  les  peaux  sont  arrivées  au  point  dè  se 
boursoufler,  ce  qui  s’annonce  ordinairement  par  une  odeur 
fétide  analogue  à celle  de  la  levure  du  pain  en  putréfaction  , il 
est  temps  de  les  retirer  du  confit  ; un  plus  long  séjour  leur' 
serait  nuisible.  On  les  foule  alors  pendant  une  grande  heure 
dans  des  baquets  avec  une  pâte  nommée  nourriture,  dont  voici 
le  dosage  pour  un  mille  de  peaux  : 

Farine  de  froment,  50  kilog. 

Jaunes  d’œufs  frais  en  nombre,  500. 

' Alun,  14  kiïog. 

llydrochlorate  de  soude  (sel  marin),  6 kilog. 

On-fait  fondre  l’alun  et  le  sel  dans  10  litres  d’eau  chaude , ou 
refroidit  cette  dissolution  en  l’étendant  d’eau  fraîche,  on  bat  les 
œufs  avec  la  farine,  et  on  y ajoute  par  gradation  la  dissolution 
saline  de  manière  à former  une  bouillie  liquide. 

Cette  pâte  pénètre  dans  les  pores  de  la  peau  et  remplace  les 
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parties  grasses  et  muqueuses  qui  ont  été  détruites  par  les  pre- 
mières opéi'ations  : dans  o‘t  état,  les  peaux  peuvent  rester  plu- 
sieurs jours  sans  être  «sédiées;  aussi , loi  squ’il  ne  fait  pas  trop 
chaud,  la  conservation  de  la  blancheur  exigeant  qu’elles  sèchent 
promptement,  on  attend  un  temps  favorable  p<jur  les  étendre,  eu 
évitant  de  les  tordre  et  de  leur  faire  éprouver  lapins  légère  pres- 
sion, afin  de  ne  pas  déplacer  la  nourriture. Les  peaux  bien  séchées 
sont  uiises  en  magasin,  où  il  est  boa  de  les  laisser  séjourner  au 
moins  deux  mois,  afin  que  la  nourriture  ait  le  temps  de  bien  s’y 
incorporer. 

Pour  les  peaux  pr  éparées  ett  poil,  la  nourriture  se  compose  de 
15  kilog.  de  farine  , 7 d’alun  , 4 de  sel , et  200  jaunes  d’œufs. 
La  pâte  doit  être  tenue  pltts  liquide.  Urte  fois  en  nourriture,  ou 
les  place  à l’éterrdage,  la  chair  ctr  l’air,  poirr  être  séchées. 

Lorsqu’on  vettl  employer  ces  peaux  mégissées , il  faut  leur 
faire  subir  tmi“  derniiire  opératioir , Y ouverture.  On  se  sert 
poitr  cela  d'un  irrstrmrtertt  rtotrrttté  palissorr  : c’est  tinç  lame  de 
fer  deriri-cirxulaire  tranchante  à sa  partie  convexe,  fixée  verticale- 
ment sur  urr  pied  ayant  envir  on  80  centimètres  de  hauteur.  On 
comrrrencc  par  les  humecter  légèr'ernent  , pids  on  les  foule  avec 
les  pieds  chaussi's  de  saliots , afin  de  les  ramollir  ; alors  on  les 
prend  irne  à une,  et  ou  les  étire  en  tous  sens  sur  le  fer  du  palis- 
son  du  côté  chair.  Lorsqu’elles  sont  bien  séchées  de  nouveau, 
on  les  foule  irne  seconde  fois  et  on  les  repasse  au  palissou  ; elles 
peuvent  être  alors  livrées  au  commerce  ou  envoyées  à la  tein- 
ture. 

Quant  aux  peaux  passées  eu  poil , une  fols  ouvertes , elles 
doivent'étre  endirites  du  côté  de  la  laine  d’urte  légère  pâte  de 
terre  calcaire  ou  de  blanc  d’Espàgrte  que  l’on  détache  lorsqu’elle 
est  sèche.  Souverrt , surtout  lojcsqu’eUes  sont  destinées  à la  tein- 
ture , il  faut  qu’elles  soient  parées , c’est-à-dire  que  les  parties 
les  plus  épaisses  soient  enlevées  avec  mi  outil  rond  et  tran- 
chant nommé  lunette,  et  passées  à la  pierre  ponce. 

Cléomède  Evrard. 

MENUISERIE.  ( Technologie).  .toutes  les  professions 

mécaniques,  ccllfe  du  menuisier  tient  un  rang  distingué;  il  n’y 
a point  de  si  petit  bourg  qui  n’ait  sou  menuisier.  Les  travaux 
du  menuisier  entrent  pour  une  part  notable  dans  la  constmc-: 
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tion  de  nos  maisons,  des  édifices  publics;  c’est  encore  lui  qui  nous 
fournit  une  grande  partie  de  nos  meubles,  des  ustensiles  qui 
nous  servent  dans  notre  intérieur  ; c’est  lui  qui  fait  les  serres  de 
nos  jardins,  et  les  berceaux  et  les  treillages. qui  les  décorent.  Il 
serait  donc  diflicile  de  traiter  à fond  un  art  qui  embrasse  tant 
d’objets  divers.  Rorbo  a fait  ce  travail  immense:  il  a divisé  la 
m.enuiseric  en  cinq  grandes  parties  qui  ont  été  ensuite  subdivi- 
sées. La  |)remière  renferme  la  menuiserie  dite  de  bâtisse,  qui 
elle-même  se  divise  en  menuiserie  dormante  et  menuiserie  mo- 
bile. Par  menuiserie  dormante  on  entend  celle  qui  concerne  les 
pièces  posées  à demeure  , telles  que  les  escaliers  qui  i\  eux  seuls 
forment  une  vaste  et  intéressante  monographie  ; les  dormants, 
les  chambranles  des  portes  et  croisées , les  boiseries , les  stalles 
des  choeurs  d’église , les  confessionnaux  , les  chaires  à prêcher , 
les  corniches,  etc.  Par  menuiserie  mobile,  on  entend  les  portes 
en  général,  les  croisées  , les  volets,  les  persiennes,  les  jalou- 
sies, etc.  La  seconde  renferme  la  menuiserie  en  meubles,  qui 
embrasse  les  professions  de  l’ébéniste  , du  constructeur  de  bil- 
lards et  autres.  La  troisième  partie  est  celle  dite  menuiserie  du 
b.âtonnier.  C’est  le  nom  du  menuisier  qui  renferme  sa  spécialité 
dans  la  fabrication  des  fauteuils  , des  chaises , des  tabourets  , 
des  lits  de  sangle  et  autres  lits  simples.  La  quatrième  partie  est 
la  menuiserie  des  jardins  qui  comprend  l’art  du  treillageur.  En- 
fin lacinquièmepartiee.stla  menuiserie  théorique,  qui  renferme 
l’art  du  trait , l’art  du  toiseur-vérificateur,  parties  essentielles 
dont  la  connaissance  devrait  précéder  toutes  les  autres , ou  qui 
du  moinsdevraientêtre  en.seignées  sinuiliauément.  Il  existe  plu- 
sieurs traitéssur  cette  seule  partie  doutl’éfude  approfondie  peut 
suffire,  et  suffit  très  souvent  pouv  faire  uneprofession  séparée  de 
ce  qui  ne  semble  que  l’accessoire  des  autres  parties. 

Le  traité  de  Rorbo  a vieilli  soils  le  rapport  de  l’outillage,  par- 
tie importante , et  sous  celui  des  formes  à donner  aux  objets 
fabriques,  mais  il  contient  de  très  bons  préceptes;  mallieureu- 
sement  cet  ouvragé  volumineux  est  rare  et  cher,  surtout  si  l’oii 
tient  ù réunir  toutes  les  parties  de  l’art.  Aussi , ^ans  ces  derniers 
temps,  a t-on  fait  des  efforts  pour  le  rajeunir,  pcîtir  le  renfer- 
mer dans  des  limites  plus  étroites,  et  par  conséquent  pour  en 
baisser  le  prix  trop  élevé.  Nos  lecteurs  pourront  recourir  à ces 
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ouvrages  plus  ou  moins  complets  selon  les  prix  plus  ou  moins 
élevés  auxquels  ils  sont  livres.  O.  ’ “ 

MERCURE.  {Chimie  industrielle.  ) Ce  métal  remarquable  par 
l’état  particulier  qu’il  affecte,  présente  un  grand  intérêt  par  plu-î 
sieurs  de  ses  propriétés  qui  en  ont  déterminé  l’application  dans 
divers  arts  importants. 

Liquide  entre  — 40”  et  -{-  360“  C.,  le  mercure  a une  densKé 
de  13,588  à + 4“,  de  I3,.557  à + 17,  et'de  13,535  à + 26*. 
E.vposé  à un  l'roid  de  40’,  il  se  solidifie,  sa  densité  s’accroît  alors 
jusqu’à  14,391;  lorsqu’une  partie  a déjà  pris  la  forme  solide  , 
on  décante  la  partie  liquide;  il  crisLallise  en  octaèdres;  à l’état 
solide  il  est  malléable  et  s'ajilatit  facilement  sous  le  choc  du 
marteau  si  la  température  est  de  beaucoup  supérieure  à son 
point  de  congélation  ; il  faut,  pour  vérifier  ce  caractère,  le  frap- 
per sur  une  table  au  moy^n  d’un  marteau  de  bois.  Quand  on 
touclie  le  mercure  gelé,  on  éprouve  une  douleur  vive,  analogue 
à celle  que  produit  un  fer  chaud. 

En  profitant  d’un  froid  de  10°  que  présente  souvent  l’hiver  de 
nos  climats,  on  peut  congeler  d’assez  grandes  quantités  de  mer- 
cure. Pour  cela, on  abandonne  séparément  dans  des  vases  fermés, 
à la  température  indiquée  et  pendant  une  douzaine  d’heures,  du 
chlorure  de  calcium  cristallisé  en  poudre  sèclie  et  de  la  neige, 
dans  le  rapport  de  2 à 1 ; on  les  refroidit  ensuite  au  moyen  d’un 
mélange  de  glace  et  de  sel , et  on  les  mêle  rapidement  dans  un 
vase  refroidi  ; en  plongeant  dans  la  masse  des  creusets  de  platine 
ou  de  petites  houles  de  verre  renfermant  du  mercure^  on  voit 
bientôt  ce  métal  s’épaissir,  et  après  quelques  instants  il  prend  la 
forme  solide.  On  peut  également  le  congelerpar  la  vaporisation 
de  l’acide  sulfureux  anhydre,  en  faisant  usage  de  la  machine 
pneumatique  ; mais  c’est  surtout'  avec  l’acide  carbonique  soli- 
difié dans  les  ingénieux  appareils  de  M.  Thilorier , que  l’on  se 
procure  facilement  le  mercure  solide.  Quand , par  exemple,  on 
verse  ce  luétpl  dans  une  boite  de  fer-blanc  dont  le  fond  offre  un 
moule  en  creux,  et  qu’on  la  recouvre  d’acide  carbonique  que  l’on 
humecte  avec  un  peu  d’éther , la  solidification  d’un  kilogramme 
a lieu,  en  une  minute  à peu  près,  et  l’on  obtient  ainsi  une  mé- 
daille en  relief  que  l’on  peut  conserver,  assez  long-temps  en  lais- 
sant à sa  surface  uu  peu  d’acide  carbonique  solide. 

VII.  37 
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Le  mercure  se  solidifie  assez  souvent  par  les  froids  de  la 
Sibérie.  > ' 

A la  température  de  360",  le  mercure  bout  et  se  distille  facile- 
ment j sa  vapeur  a une  densité  de  6,976  ; un  léger  refroidisse- 
ment sulfit  pour  le  condenser. en  partie,  mais  l’atinosphère  qui 
renferme  seulement  une  faible  quantité  de  cette  vapeur , devient 
très  nuisible  à la  santé;  les  personnes  qui  s’y  trouvent  placées 
éprouvent  plus  ou  moins  promptement  une  forte  salivation  et 
des  tremblements  qui  sont  suivis  assez  souvent  de  paralysie; 
c’est  ce  qui  arrive  aux  doreurs.  Nous  avons  vu  à llarticîe 
Doreur  l’iinportante  application  qu’a  faite  M.  D’Arcet  de  la 
ventilation  pour  obtenir  des  forges  salubres  ; l’expérience  de 
chaque  jour  confirme  de  plus  en  jilus  les  bons  effets  de  ce  pro- 
cédé que  l’on  cbercberait  eu  vain  à remplacer  par  l’appareil  du 
colonel  Paulin  dont  nous  avons  parlé  à l’article  Incendie,  et  qui 
ne  peut  offrir  d’avantage  pour  ce  genre  de  travail  que  s’il  s’agis- 
sait de  dorer  des  pièces  d’une  dimension  telle  qu’elles  ne  pus- 
sent être  placées  sur  la  forge  à passer  : l’appareil  Paulin  préserve 
complètement  l’ouvrier  qui  en  est  revêtu,  mais  il  laisse  tous  les 
autres  exposés  à l’action  nuisible  des  vapeurs  mercurielles  si  la 
forge  tire  mal  ; et  on. a vu  de  nombreux  exemples  de  familles 
entières  malades  par  l’action  de  ces  vapeufs , quoiqu’elles  sé- 
journassent dans  des  pièces  éloignées , parce  qu’un  appel  invers 
les  y attirait.  Si  la  forge  est  bonne,  l’appareil  Paulin  ne  sert 
à rien  5 si  elle  est  mauvaise , elle  préserve  l’ouvrier  qui  y travaille, 
mais  elle  laisse  tous  les  autres  et  les  habitants  des  pièces  voisines 
dans  une  dangereuse  sécurité.  . ' . 

Le  mercure  se  volatilise , mais  en  très  petite  quantité , meme 
à la  température  ordinaire;  ainsi  quand  on  suspend  de  légères 
feuilles  d’or  battu  à la  partie  supérieure  d’un  flacon  renfermant 
du  mercure  , on  trouve  après  quelque  temps  que  l’or  blanchit. 
Cet  effet  n’a  plus  lieu  à 0*.  Le  mercure  n’adbère  à aucun  autre 
corps  que  les  métaux,  comme  l’or,  l’argent,  l’étain,  lè  plomb,  etc. 
et  avec  lequel  il  peut  facilement  former  des  A.malgamks.  Il'coule 
en  filet  terminé  par  des  surfaces  courbes,  ou  en  gouttelettes', 
sans  laisser  de  traces  derrière  lui;  impur.,  il  abandonné  une 
poussière  grisâtre  plus  ou  moins  abondante  suivant  la  propor- 
tion des  métaux  qu’il  renferme,  et,  suivant  une  expression 
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teclmique’,  il  fait  la  queue.  Une  gôutte  de  mercui^  en  contact 
avec  un  objet  en  argent  ou  en  or  l’altère  iniinédiatement  ; on  le 
sépare  par  une  chaleur  graduelleihent  appliquée. 

Les  inéiaux  qu’il  renferme  le  plus  ordinairement  sont  du 
plomb,  de  l’étain,  quelquefois  du  zinc.  On  peut,  en  proBtant 
de  sa  facile  volatilisation , le  distiller  pour  le  'séparer  de  ces 
corps,  ou  fixes  ou  infiniment  moins  volatils  que  lui;  mais  pour 
l’obtenir  bien  pur,  il  est  indispensable  de  prendre  une  précau- 
tion sans  laquelle  des  gouttelettes,  lancées  mécaniquement, 
viennent  souiller  la  portion  qui  se  distille  : il  suffit  de  verser 
dans  la  cornue  qui  sert  à l’opération  une  couche  de  sable  de 
1 à 2 centitnètres  d’épaisseur  qui  arrête  toutes  les  gouttelettes 
et  ne  laisse  passer  que  la  vapeur. 

Quand  on  opère  sur  de  petites  quantités,  la  distillation'peu.t 
s’opérer  dans  une  cornue  de  verre  ou  de  grès;  mais  plus  en  grand 
on  se  sert  de  cornues  en  fonte;  dans  tous  les  cas  il  faut  avoir  soin 
d’attacher  à l’extrémité  du  col  de  la  cornue  ou  de  l’allonge , un 
linge  que  l’on  fait  plonger  dans  l’eau  ; sans  cette  précaution  , les 
vapeurs  de  mercure  n’étant  pas  suffisamment  condensées, peuvent 
occasionner  des  accidents  graves. 

On  peut  purifier  assez  facilement  du  mercure  que  l’on  ne 
peut  distiller,  en  l’agitant  avec  une  dissolution  de  sous-nitrate 
très  légèrement  acide  ; le  mercure  entre  en  dissolution  et  pré- 
cipite les  autres  métaux. 

A toute  température  au-dessous  de  300“  le  mercure  n’éprouve 
aucune  altération  au  contact  de  l’air,  mais  si  on  le  maintient  à 
ce  .point  pendant  long-temps  dans  un  vase  de  verre  dont  le  col 
soit  très  effilé,  afin  de  condenser  les  vapeurs,  il  se  transforme 
en  oxide  rouge.  Ce  n’est  qu’un  fait  curieux,  cet  oxide  ne  pouvant 
être  préparé  en  assez  grande  quantité  par  ce  procédé. 

Le  chlore , l’iode  et  le  bi-ome  se  combinent  facilement  au 
mercure  par  le  simple  contact.  L’acide  nitrique  est  le  seul  qui 
attaque  le  mercure  à la  température  ordinaire  ; l’acide  sulfu- 
rique l’attaque  bien  i la  température  de  300*  environ. 

Si  nous  devions  faire  l’histoire  de  ce  métal,  nous  serions  forcé 
de  donner  à^et  article  une  très  grande  étendue;  mais  nous 
nous  borne#As  à indiquer  les  composés  importants , et  ceux 
surtout  qui  peuvent  avoir  des  applications  dans  lès  arts. 

37. 
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Oxides.  11  existe  un  protoxide  qui  entre  facilement  encoinbi> 
liaison  avec  les  acides,  et  produit  des  sels  bien  caractérisés;  mais 
lorsqu’on  le  précipite  par  tapotasse,  on  n’obtient  qu’un  mélange 
de  bi-oxide  et  de  mercure  à un  grand  état  de  division. 

Le  bi-oxide  existe  libre;  sa  teinte  est  plus  ou  moins  rouge 
ou  jaunâtre,  suivant  l’étàt  physique  du  nitrate  qui  a servi  à 
le  préparer.  Quand  on  emploie  le  nitrate  de  protoxide,  l’oxide 
obtenu  est  moins  beau  que  le  produit  du  nitrate  de  bi-oxide  : 
si  celui-ci  est  en  poudre , l’oxide  est  jaune  orange  pulvérulent; 
il  est  au  contraire  d’un  beau  rouge  orange , en  grains , recherché 
par  le  commerce  quand  le  nitrate  est  cristallisé  lui  -mèine  en 
grains.  Il  perd  facilement  sa  couleur  par  l'action  jdes  rayons 
solaires  et  se  décompose  eh  partie  ; à une  température  rouge,  il 
se  décompose  en  ses  deux  éléments  : il  est  sensiblement  soluble 
dans  r eau,  à laquelle  il  communique  des  propriétés  vénéneuses; 
chauffé  avec  du  goufre,  il  est  décomposé  avec  détonation  ; l’am- 
moniaque forme  avec  lui  un  composé  fulininaut;  il  ne  se  combine 
pas  directement  avec  l’eau , mais  quand  on  verse  un  Alcali 
dans  une  dissolution  de  cet  oxide  ilse  précipite  en  hydrate  jaupe. 

Sulfures.  Il  existe  un  sulfure  noir  nomme  éthiops  minéral , 
qui  n’a  aucune  importance.  On  l’obtient  en  triturant  du  mer- 
cure avec  du  soufre  jusqu’à  disparition  complète  du  métal , et 
mieux  en  fondant  150  de  soufre  dans  un  creuset,  ou  en  grand 
dans  une  diaudière  en  fonte  et  y faisant  couler  950  de  mercure 
en  pluie  âne , en  le  passant  dans  un  nouet  de  linge  ; on  agite 
continuellement  le  mélange;  au  moment  de  la  combinaison  il  se 
produit  un  sifflement  très  fort,  et' il  se  volatilise  du  mercure  de 
l’influence  des  vapeurs  duquel  il  faut  se  préserver. 

Le  bisulfure  se  rencontic  dans  la  nature  ; on  le  prépare  artiâ- 
rielleinent par  voie  sèche,  il  porte  alors  le  nom  de  cinabre,  et 
par  voie  humide  ; il  est  dans  ce  cas  désigné  sous  le*nom  de 
vermillon,'  ' 

^ Cinabre.  C’est  en  Hollande  que  pendant  long-temps  on  a fa- 
briqué ce  produit;  les  procédés  ont  été.  décrits  depuis  long- 
.temps,  nous  les  indiquerons  ici  rapidement. 

On  commence  par  préparer  Vcihiops  dans  une  cliaiiidière  de 
fonte  à fond  plat  ; ou  le  broie  exactement,  et^^  remplit  des 
Aacons  de  terre  de  750  g.  environ  de  contenance.  On  le  subliinc 
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dans  des  vasesde  terre  recouverts  d’un  lut,  et  cerclés  ou  eufdrde 
fonte , ou  mieux  la  partie  inférieure  en  terre  et  la  partie  supé- 
rieure en  fonte , placés  sur  un  fourneau  à circulation  qui  chauffe 
•es  vases  jusqu’au  2/3  ùpeu  près  de  leur  hauteur.  Quand  les 
vases  sont  rouges , on  verse  successivement  dans  chacun  d’eux 
un,  puis  deux  petits  flacons  d’élhiops,  suivant  la  rapîditéde  l’in- 
flammation de  la  matière.  La  flailiine,  d’abord  d’un  blanc  vif  et 
éblouissant,  s’élève  à 1"’20  au-dessus  du  dôme  du  fourneau,  elle 
est  ensuite  jaune  et  blanche,  jaune  orange,  bleue  et  jaune  avec 
des  qiiances  vertes,  violettes,  bleues  et  vertes;  on  la  modère  au 
moyen  d’un  registre.  Quand  elle  ne  s’élève  plus  qu’à  quelques 
centimètres  et  offre  une  belle  teinte  bleu-céleste  ou  indigo  , on 
■ ferme  èxactèment  l’ouverture  avec  de  l’argile  et  du  sable.  Ces 
couleurs  variées  proviennent  de  la  combinaison  du  soufre  et  du 
mercure  et  de  la  volatilisation  d’une  partie  de  la  combustion 
du  mercure  dosé  trop  haut  en  Hollande. 

Pendant  l’opération,  les  ouvriers  agitent  la  massé  dans  les  ^ 
vases,  tous  les  quarts  d'heure  ou  toutes  les  demi-heures,  au 
moyen  d’une  tringle  en  fer  : il  ne  s’attache  pas  de  cinabre,  aux 
plaques  de  fonte  qu’on  enlève  fréquenament,  excepté  à la  fin 
del’bpération. 

L’opération  achevée , on  trouve  dans  chaque  pot  environ 
200  kil.  de  cinabre  sublimé. 

La  partie  inférieure  du  vase  sublimaloire  a la  forme  d’un 
creuset,  il  est  recouvert  d’un  dôme  ouvert  par  la  partie  supé- 
rieure pour  l’introduction  du  mélange  ; on  chauffe  avec  la 
tourbe.  On  casse  les  pots,  s’ils  sont  en  terre,  pour  en  retirer 
^ les  pains  de_  cinabre» 

Ce  composé  broyé  avec  l’eau  produit  une  poudre  très  fine , 
d’un  rouge  beaucoup  plus  vif , et  dans  cet  état  on  le  désigne 
sous  le  nom  de  vermillon  , mais  il  est  loin  de  pouvoir  être  com- 
paré au  vermillon  de  Chine  ; aussi  a-t-on  cherché  à mieux 
imiter  celui-ci;  on  y est  parvenu  en  le  préparant  par  voie 
humide.  ■ ‘ - 

Vermillon.  Lorsqu’on  chauffe  à une  température  et  dans  des 
circonstances  çonvenables , un  mélange  de  mercure,  de  soufre, 
de  potasse  et  d’«au  , on  obtient  un  sulfure  de  mercure  extrê- 
mement brillant  qui  parait  jouir  de  toutes  les  propriétés  du 
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yerniillon  de  Cliine.C’est  à KirclioiT,  de  Saint-Pétersbourg, 
l’on  doit  la  connaissance  de  ce  procédé  que  Brünner  a étaé^ 
depuisavec  soin.  Un  brevet  actuellement  expiré  a été  pris  par  ^ 
Desmoulin  pour  la  p.réparation  de  ce  produit  ; le  Teripilldij^^Ç  ' 
ce  fabricant  est  très  estimé , nous  indiquerons  d’api^^  ' 

fication  de  son  brevet  le  mode  d’opérer. 

A la  partie  supérieure  d’un  foui  neau  en  brïqu^  on  ménage^ 
une  ouverture  convenable  pour  placer  un  creuset  ; à la  partie 
inférieure  se  trouve  une  seconde  ouverture  'fermée  par  une 
plaque  en  tôle  à charnière , servant  à introduire. le  feu  sous  le 
creuset.  On  remplit  ce  creuset  de  sable  humide,  et  on  le  couvre 
d’qn  vase  en  terre  vernissé  dans  lequel  on  introduit  12  parties 
de  mercure , 3 de  fleurs  de  soufre  que  l’on  combipe  en  les  re- 
muant constamment  ; c-n  chauffe  5 à 6 heurés  au  bain  de  sable, 
on  entretient  la  masse  à l’état  de  bouillie  épaisse  avec  une 
lessive  dépotasse  à 12 ou  14“  en  agitant  constamment  au  moyen 
d’un  gros  tube  de  verre  plein  attaché  à l’extrémité  d’un  manche 
en  bois  afin  que  les  ouvriers  ne  .soient  pas  exposés  à l’action  des 
vapeurs  de  mercure  ; quand  10  à 12  parties  de  la  lessive  ont 
été  évaporées,  on  obtient  du  vermillon  foncé;  pour  avoir  un 
vermillon  pâle  on  broie  le  précédent  sous  l’eau,  au  moyen, d’un 
moulin;  on  lelavepouren  extraire  tout  le  sulfure  de  potassium. 

Il  paraîtrait  d’après  Brünner  que  les  meilleures  proportions 
pour  le  mélange  seraient  30D  de  mercure,  114  de  soufre  et  75  de 
potasse  qui  donnent  330  de  vermillon  ; que  la  température  ne 
doit  jamais  s’élever  au-delà  de  55",  et  qu’il  faut  ajouter  de  l’eau 
■ à la  masse  toutes  les  fois  qu’elle  s’épaissit.  Aussitôt  que  la  masse, 
qui  est  d’abord  noire , prend  une  teinte  brun-rouge , il  faudrait 
abaisser  la  température  à 45° , qu’il  faudrait  toujours  conserver 
au  mélange  de  soufre  et  de  mercure  en  consistance  pulvéru- 
lente ; la  teinte  rouge  vif  se  développe  très  rapidement.  Aussitôt 
qu’elle  arrive  au  degré  voulu,  on  enlève  le  vase,  et  on  main- 
tient le  mélange  à une  très  douce  chaleur.  -■  ' 

Les  vermillons  naturel  et  artificiel  sont  fréquenimi  nt  falsifiés 
dans  le  commerce  ; les  substances  que  l’on  y rencontre  hahi- 
tuellement  sont  le  minium  , la  brique  pilée,  l’oxide  louge  de 
fer  , quelquefois  le  sulfure  rouge  d’arsenic  et  l’espèce  de  résine 
connue  sous  le  nom  de  saiîg-dragon.  Ce  dernier  corps  peut  être 


UiniliJ.  t.  Google 


MEHCURE.  583 

facilement  enlevé  par  l’essence;  le  sulfure  d’arsenic  dénote  bien 
sa  présence  par  l’odeur  qu’il  répand  sur  les  cliarbons  ardents, 
' mais  pour  prononcer  d’une  manière  certaine  il  faut  chauffer  le 
ciiÉdn'e  au  rouge  avec  du  carbonate  de  soude  et  un  excès  de 
; ,l|itrate’de  potasse,  et  essayer  la  dissolution  du  résidu  par  l’acide 
^ liydrosulfurique  après  l’avoir  acidifiée  au  moyen  de  l’acide 
^’hydrochlorique.  La  brique  pilée  et  le  peroxide  de  fer  restent 
quand  on  chauffe  le  cinabre  au  rouge;  equant  au  minium,  il 
décompose  en  partie  le  sulfure  de  mercure,  et  donne  du  sulfure 
de  plomb  quand  on  chauffe.  * * • ’ 

Chcorures.  Protochlorure.  Il  est  blanc,  insoluble,  volatil, 
cristallise  en  aiguilles  prismatiques  par  volatilisation  ; l’acide 
hydrochlorique , les  chlorures  de  potassium  et  de  sodium  et  le 
sel  ammoniacal  le  décomposent;  il  se  sépare  du  mercure,  et  il 
se  produit  du  bichlorure.  Le  phosphore,  le  soufre,  les  métaux 
facilement  oxidables  en  précipitent  du  mercure.  La  potasse  et 
la  soude  donnent  lieu  à la  formation  du  protoxide  de  mercure 
noir.  » 

Ce  composé  se  précipite  quand  on  mêle  des  dissolutions  de 
nitrate  de  protoxide  de  mcrcuré  et  de  sel  marin  ; il  est  à peine 
possible  de  séparer  du  précipité  les  dernières  portions  du  sel 
marin,  qjii  en  même  temps  ont  rendu  soluble  une  petite  quan- 
tité de  ce  précipité. 

Lorsqu’on  broie  exactement  ensemble  100  de  bichlorure  de 
mercure  et  76  de  mercure,  on  obtient  par  sublimation  du  proto- 

■ chlorure  ; il  est  utile  d’humecter  un  peu  le  mélange  lorsqu’on 
triture  pour  empêcher  l’entraînement  de  poudre  de  sublimé 
corrosif.  JVIais  il  est  préférable  de  mêler  parties  égales  de  sul- 
fate, de  protoxide  de  mercure  et  de  sel  marin  , et  de  chauffer 
pour  sublimer  le  protochlorurc  qui  se  forme  par  double  dé- 

■ composition. 

Quand  on  veut  obtenir  ce  composé  à un  très  grand  état  de 
division,  on  le  sublime,  en  contact  avec  la  vapeur  d’eau  ; la 
précaution  pour  réussir  dans  cette  opération  consiste  à se  servir 
d’une  cornue  de  grès  à col  très  court  afin  que  le  chlorure  ne 
puisse  s’y  condenser;  on  adapte  cette  cornue  à un  ballon  à deux 
tubulures  et  à pointe.  L’appareil  fournissant  la  vapeur  est 
fixé  à l’autre  , l’extrémité  effilée  plonge  dans  l’eau. 

Le  chlorure  renferme  85,  1 0/0  de  mercure. 
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Bichloriwe.  Ce  sel  est  plus  volatil  que  le  pi  écédent , cristallise 
plus  facilement  par  sublimation.  100  parties  d'eau  froide  en 
dissolvent  7,5,  et  100  d’eau  bouillante  15;  il  se  précipite  par  le 
rcrroidissemcnt  en  prismes  tétraèdes  aplatis  offrant  quelquefois 
un  éclat  satiné;  100  parties  d’alcool  bouillant  en  dissolvent  8,57, 
et  100  d’alcool  froid  4,28;  il  crisLallise  très  bien  de  cette  disso- 
lution; l’éther  le  dissout  si  facilement  qu’il  peut  l’enlever  à 
l’eau  qui  en  contient.  Ce  sel , comme  tous  ceux  qui  renferment 
dubi-oxideou  qui  y revendent,  précipite  en  jaune  clairpar  les 
alcalis,  excepté  rammoniaque;  si  l’alcali  était  en  moindre  pro- 
portion, le  précipité  serait  rougeâtre  et  renfermerait  du  chlore. 

On  prépare  le  sublimé  corrosif  en  mêlant  ensemble,  dans 
une  chaudière  en  fonte  , 1 1 parties  de  sulfate  de  bi-oxide  de 
mercure,  5 de  sel  marin  en  poudre  et  1 de  bi-ox.idc  dë 
manganèse , abandonnant  ce  mélange  pendant  quelques  jours, 
et  cbauifant  légèrement  alors  pour  obtenir  une  de.ssiccation 
complète.  Ce  mélange  est  qitroduit  dans  des  matras  de  terre  à 
fond  plat  que  l’on  place  dans  un  bain  de  sable  dans>lequel  on 
enfonce  même  une  partie  du  col.  On  réunit  dans  unmêmefour- 
ueau  jusqu’à  cent  matras  ; des  foyers  sans  grilles  sont  placés 
sur  les  côtés,  chauffant  tous  le  bain;  les  grilles  n’ont  pas  plus 
de  30  cent,  de  longueur,  on  y brûle  du  bois  non  coupé  qui 
ne  repose  sur  la  grille  que  par  une  de  ses  extrémités. 

Le  feu  est  très  diflicile  à diriger;  d’abord  on  chauffe  faible- 
^meut  pour  sécher  complètement  le  mélange  , et  on  couvre 
le  col  de  chaque  matras  avec  un  petit  pot  de  faïence  conique 
qui  arrête  en  partie  les  vapeurs;  si  elles  sont  trop  fortes,  on 
découvre  un  peu  le  col  des  matras  en  faisant  tomber  le  sable; 
et  à la  fin  de  l’opération , quand  le  chlorure  est  entièrement 
sublimé , on  donne  un  coup  de  feu  pour  que  les  pains  pren- 
nent de  la  consistance;  ce  moment  de  l’opération  exige  de 
très  grands  soins;  quand  elle  est  achevée,  on  recouvre  les 
matras  de  sable,  et  on  laisse  refroidir  très  lentement,  sans  cela 
les  pains  se  briseraient.  Après  le  refroidissement  complet  ou 
enlève  les  vases,  pn  les  casse  avec  précaution  au-dessus  de 
la  partie  occupée  par  le  pain  de  sublimé , et  on  enlève  les 
morceaux  de  verre  qui  y adhèrent;  s’il  s’est  prpduit  du 
protpchlorure  il  se  réunit  à la  baise  du  pain  de  bichlorure 
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en  formant  un  anneau  que  l’on  enlève  facilement;  tous  les 
fragments  sont  sublimés  de  nouveau  pour  former  un  pain. 

La  vapeur  de  bicblorure  étant  très  dangereuse,  il  faut  placer 
le  fourneau  sous  un  hangar  aéré  ou  sous  de  bonnes  bottes,  et, 
quand  on  le  peut,  établir  les  portes  des  foorneaux  dans  une 
pièce  séparée. 

Ces  détails  ont  été  donnés  par  M.  Robiquet. 

Si  le  sulfate  de  mercure  que  l’on  emploie  ne  renfermait  pas 
de  sulfate  de  proloxide,  il  se  formerait  uniquement  du  bi- 
'cblorure , mais  pour  faciliter  cette  réaction  on  ajoute  de  l’oxide 
de  manganèse  au  mélange  afin  de  porter  le  sulfate  à l’état  de 
sulfate  de  bi-oxide  qui . par  double  décomposition  avec  le 
sel  marin  fournit  le  sublimé  corrosif.  On  s’assure  de  l’état 
du  sulfate  en  délayant  une  petite  quantité  de  ce  sel  dans  une 
dissolution  saturée  de  sel  marin  dans  laquelle  il  doit  se  dis- 
soudre en  entier. 

Le  bicblorure  de  mercure  renferme  74,04  0/0  de  mercure. 

looDRES.  Il  existe  trois  iodures  de  mercure  : le  proto-iodure 
qui  est  vert,  le  sesqul-iodure  jaune  sans  aucune  importance,  et 
le  bi-iodure  rouge  qui  serait  employé  avec  un  grand  avantage 
pour  la  peinture  s’il  avait  de  la  solidité;,  sa  teinte  est  d’un 
rouge  vif;  cbauffé,  ilfond,  se  volatilise  et  se  dépose  en  écailles 
jaunes  qui  deviennent  rouges  après  quelque  temps  par  le  frot- 
tement. Il  est  peu  soluble  dans  l’eau  et  assez  soluble  dans  l’al- 
cool, les  iodures,  l’acide  bydriodique,  les  chlorures- et  l’acide 
bydrocblorique,  il  s’en  précipite  en  cristaux  moins  altérables 
que  les  premiers. 

On  obtient  ce  sel  par  double  décomposition  e*  ayant  soin  de 
n’employer  le  bicblorure  de  mercure  ni  l’iodure  alcalin  en 
excès , parce  que  le  précipité  se  dissoudrait.  Il  renferme  au 
quintal  44,5  de  meréure. 

Süi.FATES.  Ils  n’ont  d’intérêt  que  par  la  préparation  des  chlo- 
rures; on  les  obtient  l’un  et  l’autre  en  chauffant  du  mercure 
avec  l’acide  sulfurique  dont  une  partie  sc  tran.'forme  en  acide- 
sulfureux  pour  produire  l’oxide  de  mercure  qui  s’unit  à l’autre 
partie  d’acide;  pour  éviter  l’influence  du  gaz  sulfureux,  il  fautj 
en  oiiérant  en  grand,  se  placer  sous  une  bonne  cheminée,  et, 
mieux  encore,  établir  sur  la  chaudière  en  fonte  dans  laquelle 


uigiiized  by  Google 


6§«  MERCURE. 

oa  opère , un  couvercle  en  tôle  muni  d’un  tujAU  coudé  que 
l’on  fait  rendre  dans  un  vase  rempli  de  craie  humectée  ; on 
évapore  la  masse  jusqu’à  sec , en  l’agitant  continuellement. 
Pour  obtenir  le  sulfate  de  protoxide,  on  emploie  1 partie  dé 
mercure  et  2 d’aqide  sulfurique,  et  pour  préparer  le  sulfate  de 
bi-oxide  on  se  sert  de  4 d’acide.  ^ 

Nitrates.  Les  deux  oxides  de  mercure  se  combinent  à l’acide 
nitrique.  Le  nitrate  de  protoxide  s’obtient  en  chauffant  le  métal 
avec  un  peu  moins  d’acide  nitrique  qu’il  n’en  faut  pour  le 
dissoudre  ; si  on  laisse  la  dissolution  refroidir  sans  l’agiter  , le 
sel  forme  de  gros  cristaux  qui,  décomposés  par  la  chaleur, 
fournissent  un  oxide  d’une  teinte  peu  brillante  ; mais  si  on 
l’agite  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  complètement  refroidie , il  se 
dépose  de  petits  cristaux  qui  fournissent  un  oxide  que  le  com- 
merce recherche.  Le  nitrate  est  facilement  décomposé  par  l’eau, 
de  sorte  que  pour  le  dissoudre  il  faut  rendre  l’eau  acide.  Cette 
dissolution  est  précipitée  en  entier  par  le- sel  marin. 

Nitrate  de  bi-oxide.  On  l’obtient  en  traitant  le  mercure  par 
un  excès  d’acide  ; il  ne  cristallise  que  très  difficilement;  l’eau 
en  le  décomposant  en  précipite  un  sous-sel  jaune;  le  sel  marin 
n’y  forme  pas  de  précipité.  Ce  sel  fournit  un  très  bel  oxide  pàr 
la  décomposition  au  moyen  de  la  chaleur. 

Amalgames.  Le  mercure  se  combine  très  facilement  avec  l’or, 
l’argent,  le  zinc,  le  bismuth  et  le  plomb;  il  attaque  difficile- 
ment le  cuivre  et  n’agit  pas  du  tout  sur  le  fer.  ' 

On  obtient  ces  composés  à froid , mais  surtout  en  élevant  la  • 
température  du  mercure  ; s’ils  sont  saturés  autant^que  possible 
du  métal  uni  au  mercure , fis  cristalli.sent  confusément  par  le 
refroidissement;  si  on  comprime  cette  masse,  une  grande  pro- 
portion de  mercure  se  sépare  entraînant  un  peu  du  métal  auquel 
il  est  amalgamé,  et  la  masse  solide  qui  reste  renferme  au  contraire 
peu  de  mercure.  On  a vu  aux’  articles  Amalgamatiox  , Cendres 
d’orfèvres  et  Dore;ür  la  ntanière  de  traiter  les  amalgames. 
C’est  par  la  formation  d’un  amalgame  d’étain  que  l’on  procède 
à I’étamage  des  glaces. 

Quand  on  veut  obtenir  du  mercure  très  pur  d’un  amalgame 
qqelconque,  il  faut  le  distiller  eu  le  recouvrant  avec  soin,  comme 
nous  l’avons  indiqué  précédemment,  d'une  certaine  quantité  de 
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sable  qui  empéclie  la  projection  des  globules;  si  le  mercure 
renferme  du  zinc,  on  ne  doit  pas  cbaulfer  jusqu’au  rouge  à la  fin 
de  l’opération,  parce  que  le  zinc  se  volatiliserait  en  plus  ou  moins 
grande  proportion. 

Extraction  dü  mkrcure.  C’est  toujours  du  sulfure  que  l’on 
extrait  ce  métal,  mais  on  suit  divers  procédés  pour  le  séparer  ; 
une  fois  le  métal  mis  en  liberté  , il  se  volatilise  et  se  condense 
dans  des  appareils  appropriés. 

A Almaden , on  place  le  minerai  dans  un  fourneau  auquel 
sont  adaptés  des  tuyaux  de  terre  appelés  aliidcls  qui  communi- 
quent avec  deux  chambres  où  le  mercure  se  condense.  • 

Le  fourneau  placé  ehtre  'deux  plans  inclinés  forme  un  cy- 
lindre de  7“’,6l  (24  p.)  de  haut  sur  1"',2Q  (4  p.  ) de  diamètre, 
la  grille  est  à 2“, 90  (9  p.  ) de  l’ouverture  supérieure  ; sur  l’un 
des  côtés  de  laquelle  sont  sittiées  douze  arches  à chacune  des- 
quelles on  adapte  une  série  de  44  aludels,  formant  21"’  à 21"’ 50 
de  longueur.  Les  chambres  ont  chacune  une  croisée.  Les  aludels 
.ont  la  forme  d’une  allonge  ; on  les  lute  ensemble  avec  de  la 
cendre  délayée  dans  l’eau  ; à chaque  opération  il  faut  les  dé- 
monter, ce  qui  occasionne  une  destruction  considérable,  et  le 
nombre  très  grand  de  joints  fournit  beaucoup  d’éléments  de 
fuite.  On  'ne  peut  employer  de  tuyaux  en  fonte  à cause  de  leur 
corrosion  par  l’acide  sulfurique  qui  se  dégage  dans  l’opération, 
mais  on  parviendrait  probablement  à se  soustraire  à cette  cause 
(l’altération  en  enduisant  I’intéi;ieur  de  ces  tuyaux  d’une  couche 
de  mortier  argileux;  I4  jonction  des  tuyaux  de  fonte  s'opérerait 
avec  plus  de  facilité  et  d’exactitude  ; et , la  dépense  du  premier 
établissement  faite , il  en  résulterait  une  économie. 

Les  aludels  doivent  avoir  une  section  suffisante  pour  débi- 
ter tout  le  mercure  ; s’ils  avaient  une  trop  faible  dimension 
il  se  périmait  beaucoup  de  métal.  On  charge  à la  partie  infé- 
rieure du'  fourneau  des  morceaux  volumineux  de  grès  renfer- 
mant le  cinabre  ^ de  minerai  riche,  12, '5  quintaux  métriques 
que  l’on  recouvre,  et  par-dessus,  on  place  des  briques  faites 
avec  du  minerai  pulvénilent,  des  poussières  que  l’on  trouve 
dans  lès  aludels  et  de.fargile;  l’ouverture  par  laquelle  on  a 
pénétré  dans  le  fourneau  est  bien  lutée  pendant  l’opération. 

On  chaolTe  le  fourneau  avèc  du  bois  que  l’on  brûle  dans  un 
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foyer  au  niveau  du  sol;  en  quinze  heures  l’opération  est  aclievée^ 
et  après  trois  jours  on  démonte  les  aludels  pour  retirer  le 
mercure;  une  partie  de  ce  métal  qui  a passé  par  les  joints 
s’est  réunie  dans  ,uue  rigole  qui  règne  entre  les  deux  plans 
inclinés. 

Pour  séparer  la  suie  qui  adhère  au  mercure,  on  verse  celui-ci 
sur  un  sol  légèrement  incliné  et  humide. 

Ces  suies  renferment  environ  2/3  de  mercure  et  18  0/0  de  pro- 
tochlorure du  métal  soit  qu’il  e.xiste  dans  le  minerai  ou  qu’il  se 
soif  produit  dans  le  cours  de  l’opéra tion;pour  éviter  la  formation 
et  la  volatilisation  de  ce  composé , on  pourrait  ajouter , comme 
Proust  l’a  conseillé , de  la  cendre  ou  de  la  chaux. 

Traitement  par  la  chaux.  Ce  procédé  est  suivi  dans  le  duclié 
de  Deux-Ponts  et  dans  le  Palatinat;  la  fonte  peut  y servir 
parce  que  la  chaux  en  cmpèclie  la  corrosion. 

Les  cornues  sont,  dans  le  Palatinat,  au  nombre  de  44,  de  1™  de 
largeur,  lecolde  .32  c.  compris;  leur  diamètre  est  de  38  c.  Elles 
renferment  entre  elles  12,5  quintaux  met.  de  minerai  et  1 J2k 
1 quintal  de  chaux  ; il  faut  deux  heures  pour  charger  et  dé- 
charger le  four , et  six  heures  de  feu  pour  la  distillation.  Les 
trois  distillations,  opérées  en  24  heures,  fournissent  à peu  près 
25  kil.  de  mercure.  Les  minerais  doivent  fournir  au  moins 
1 /60  de  mercure. 

Dans  le  duché  des  Deux-Ponts  , 30  à 50  cornues  sont  placées 
dans  un  fourneau  de  galère  ; chacun  renferme  20  kil.  de  mi- 
nerai riche  et  7 k.  50  à 9 kil.  de  chaux,  ou  20  kil.  de  minerai 
pauvre  avec  une  moindre  proportion  de  chaux.  Le  produit 
condensé  dans  les  récipients  renfermant  de  l’eau , est  jeté  dans 
un  vase  plein  de  ce  liquide;  le  mercure  tombe  au  fond,  et  l’eau 
en  s’écoulant  entraîne  une  poudre  noire  que  l’on  unit  avec  de 
la  chaux  pour  la  reporter  au  feu.  On  acliève  de  Nettoyer  le 
mercure  en  y projetant  de  la  chaux  en  poudre  et  le  lavant.  ' 
Cette  chaux  est  distillée  pour  en  extraire  le  métal  qu’elle 
renferme. 

A Idria,  le  traitement  du  minerai- a lieu  également  par  la 
chaux , mais  la  distillation  s’opère  per  descensum.  Le  minerai 
riche  est  traité  directement,  la  partie  pauvre  est  débourbée, 
triée  et  criblée  dans  des  tamis  de  diverses  grosseurs  ; les  sables 
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qui  en  proviennent  sont  hocardés  et  lavés;  «n  tend  à ne  briser 
le  cinabre  qu’eu  grains,  parce  que  réduit  en  poudre  il  forme 
des  boues  dilficiles  à séparer.  Le  minerai  gros  est  en  blocs  volu- 
mineux renfermant  1 0/0  de  cinabre,  en  masses  renfermant 
40  0/0,  et  en  fragments  dont  la  richesse  varie  de  1 A 40. 

La  portion  menue  forme  des  fragments  renfermant  de  10  à 
12  0/0,  des  noyaux  à ."^2  0/0  ou  des  schlicbs  que  l’on  ne  tra- 
vaille que  quand  ils  renferment  7 0/0. 

C’est  dans  deux  fourneaux  adossés,  ayant  chacun  un  foyer 
avec  cendrier  pour  y brûler  du  bois , et  au-dessus  trois  étages 
séparés  par  des  voûtes  dans  lesquelles  sont  ménagées  de  notn- 
breuses  ouvertures  que  l’on  traite  le  minerai.  L’étage  supérieur 
communique  avec  une  chambre  à condensation  au  moyen  d’un 
tuyau  incliné  placé  à la  partie  supérieure , et  celle-ci  avec  une 
seconde  par  un  tuyau  situé  inférieurement;  le  sol  des  chambres 
est  incliné  ; sur  la  voûte  inférieure  on  place  les  gros  blocs  de 
minerai  et  par-dessus  des  morceaux  plus  petits,  les  menus  sont 
réunis  sur  la  seconde  voûte  dans  des  vases  de  terre  de  27  cent, 
de  diamètre  sur  13  de  profondeur , que  l’on  superpose , et  sur 
la  troisième  on  dispose  des  écuelles  chargées  desclilich;  les  deux 
fourneaux  contiennent  250  quintaux  mét.  de  minerai,  et  1,5  à 
7,5  de  crasse  des  opérations  précédentes.  Au  moyen  du  balai  on 
fait  tomber  la  poussière  qui  s’attache  aux  parois  des  chambres  et 
dans  les  tuyaux,  on  réunit  le  mercure,  et  on  traite  les  poussières 
comme  nous  l’avons  dit.  ^ 

Le  mercure  est  conservé  dans  des  peaux  ou  dans  des  bou- 
teilles de  fer  forgé.  C’est  de  cette  manière  qu’il  arrive  par  les 
voies  du  commerce.  IL  GaültiE!»  j>e  CcAOsar.  , 

MERGURJ.ALES.  {Administration.)  On  appelle  ainsi  l’état 
du  prix  des  grains,  des  fourrages,  des  bestiaux,  etc.,  qui  ont  été 
vendus  dans  un  marclié.  ' 

L’origine  des  mercuriales  n'est  pas  fort  ancienne , et  il  y a 
tout  lieu  de  penser  que  ce  non»  vient  de  ce  que  le  Pai-lement, 
dans  les  assemblées  qu’il  tenait  le  mercredi , et  que  l’on  appelait 
pour  cela  mercuriales , s’occupait  des  questions  qui  se  l'atta- 
chaient au  prix  et  au  conmierce  des  grains.  On  donna  alors  le 
nom  de  ces  assemblées  aux  états  du  prix  des  grains.  Toutefois , 
oh  ne  s’occupa  de  cés  travaux  importants  que  postérieurement 
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à l’ordonnance  de  - 1667,  le  premier  règlement  qui  ait  prescrit 
celte  évaluation,  et  qui  porte  : qu’en  toutes  villes  et  bourgs  où  il 
y a un  marché,  les  marchands  faisant  trafic  de  blé  et  antres  es- 
pèces de  gros  fruits,  ou  les  mesureurs  , doivent  faire  rapport  par 
chaque  semaine  de  la  valeur  et  estimation  commune  des  fruits. 

Ce  principe, so  retrouve  dans  rordoimance  de  1672,  dite  de  la 
ville,  et  qui  établit  la  jiiriilictioii  des  prévôts  des  marcliands  et 
éclieviiis  de  la  ville  de  Paris,  eu  même  temps  qu'elle  règle  la 
police  des  approvisioimeinetits  par  eau.  Elle  ordonne  aux  jurés 
mesureurs  de  visiter  les  grains  et  farines  qui  arrivent  en  ville  , 
de  tenir  registre  des  lettres  de  voiture  et  du  prix  des  grains , et 
d’en  rapporter  des  extraits  au  grelle  de  ladite  ville.  Les  actes 
antérieurs  à ceux  que  nous  venons  de  citer  ne  s’occupent  de  La 
police  des  grains  que  pour  prévenir  les  disettes  et  pour  régler  les 
importations  et  les  exportations.  Sous  ces  diftérents  rapports , ces 
documents,  qui  remontent  aux  époques  les  pins  reculées  de  notre 
histoire,  présentent  un  vif  intérêt,  mais  on  y cherche  vainement 
, les  bases  sur  lesquelles  s’appuyaient  les  decisions  qui  réglaient 
ces  parties  importantes  de  l’économie  politique  (1).  Les  ordon- 
nances de  1667  et  de  1672  ont  donc  fait  les  premiers  pas  vers 
un  état  de  choses  qui  permet  d’apprécier,  suivant  des  prix  régu- 
lateurs, l’état  de  l’approvisionnement,  les  besoins  des  populations, 
et,  par  suite,  la  nécessité  de  permettre  ou  d’empêcher  les  expor- 
tations ou  les  importations. 

Jusqu’à  la  fin  du  siècle  dernier,  la  rédaction  des  mercuriales 

(t)  On  sait  cependant  que  de  i5i5  à i53o  le  setier  de  froment  valait  a francs 
4$  centimes,  le  marc  d’argent  valant  alors  la  fr.  33  c. 

De  i53o  à |545,  il  valait  a fr.  8a  c.,  le  marc  d’argent  i3  fr.  17  c. 

De  1599  à i6i4.  il  valait  8 fr.  8a  c.,  le  marc  d’argent  19  fr.  90;  sous 
Louis  XllI  et  ^Richelieu,  le  setier  valait  it  fr.  85,  le  marc  d’argent  a8  fr. 
67  C.  Pendant  la  guerre  de  la'  succession  , les  chiffres  correspondant  au  prix 
'du  setier  et  à la  valeur  dn-marc,  sont  au  fr.  3o  c.  et  36  fr.  89  c.  ; pendant 
la  vieillesse  de  Louis  XIV,  a3  fr.  et  4g  fr.  ; sous  Louis  XV,  a6  fr.  87  c.  et 
4g  fr.  89  r.  . ^ 

De  181 5 5 »83o,  les  chiffres  deviennent  3i  fr.  55  c.  ; en  i83i,  33  fr.  38  c., 
le  marc  d'argent  équivalant  à 55  francs  ; en  i834,  le  prix  du  setier  de  fro- 
ment était  de  aa  francs;  il  a peu  varié -jusqu’à  1837;  il  est  actuellement 
(août  i838),  de  3i  à 3a  francs , mais  à cette  époque  de  l'année  les  prix  sont 
toujours  plus  élevés. 
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a laissé  beaucoup  à désirer  sous  le  rapport  de  l’exactitude  des 
documents  qui  en  formaient  la  base.  11  est  vrai  qu’avant  l’insti- 
tution du  .système  métrique  actuel,  il  était  impossible  de  les  ré- 
diger sur  un  plan  uniforme  ; mais  aujour  d’hui  on  peut  obtenir, 
grâce  à l’unité  des  mesures  pour  toute  la  France  , des  travaux, 
sinon  parfaits,  du  moins  exeinjrts  des  erreurs  graves  qui,  pen- 
dant long-temps,  ont  rendu  les  mercuriales  à peu  près  inutiles. 

La  loi  sur  les  grains,  du  16  juillet  1819,  qui  règle  les  droits  à 
percevoir  sur  les  grains  et  farines  importés  de  l’étranger,  et  les 
cas  dans  lesquels  l’importation  ne  peut  avoir  lieu,  dispose,  art.  6, 
que  le  ministre  de  l’intérieur  fera  dresser  et  arrêtera  à la  fin  de 
chaque  mois  un  état  du  prix  moyen  des  grains  vendus  sur  cer- 
tains marches  régulateurs  qu’elle  désigne.  Cet  état,  inséré  'au 
Bulletin  des  Lois  le  l'"’  de  chaque  mois,  sert,  pendant  le  mois  de 
sa  publication,  à percevoir, .s’il  y a lieu,-  les  droits  supplémen- 
taires établis  par  la  même  loi  sur  les  blés  importes,  et  à régler 
ce  qui  concerne  l’importation  ou  l’exportation.  Ces  prix  moyens 
se  déterminent  par  les  mercuriales  des  marchés  précédents. 

L’hectolitre,  avCc  ses  fractions,  étant  la  mesure  usuelle  de  ca- 
pacité  qui  sert  pour  la  vente  des  grains  sur  tous  les  marchés,  doit 
être  adopté  comme  luiité  fondamentale  pour  la  rédaction  des 
mercuriales.  ' 

Les  mercuriales  doivent  être  arrêtées  immédiatement  après  la 
clôture  des  ventes , et  transcrites  sur  les  registres  de  la,munici- 
pedité;  les  résultats  en  sont  adressés  le  15  et  le  30  de  chaque 
mois  par  les  maires  des  communes  où  se  tiennent  les  marchés , 
aux  sous-préfets  de  leurs  arrondissements  respectifs  , chargés  de 
les  viser  et  de  les  faire  immédiatement  parvenir  aux  préfets. 

Les  mercuriales  se  dressent  d’après  les  déclarations  des  mar- 
chands ou  de  leurs  facteurs,  dont  les  maires  constatent  le  résul- 
tat. Ils  doivent  admettre  indistinctement  tontes  les  qualités  qui 
ont  été  vendues  sur  les  marchés  ou  halles  publiques^  et  qui  sont 
réputées  marchandes,  dont  ou  peut  enfin  extraire  des  farines 
propres  à la  boulangerie  ; ce  serait  mal  opérer  que  de  prendre  le 
prix  moyeu  simplement  sur  des  qualités  d’élite  ou  supérieures, 
comme  de  comprendre  parmi  celles  qui  servent  à le  fixer  des 
qualités  trop  inférieures,  et  qui  ne  pourraient  point  vendre  des 
farines  avec  lesquelles  on  confectionne  le  pain  généralement  pro- 
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pre  à la  consomuiation  du  pays.  En  cc  qui  concerne  la  manière 
d’opérer  pour  déduiiv  le  prix  moyen  , la  meilleure  méthode  à 
suivre  ecMisiste  à multiplier  cliaque  quantité  vendue  par  son  prix, 
et  à diviser  la  somme  des  produits  par  le  total  des  ventes.  On 
est  assuré,  en  suivant  cette  opération,  que  le  prix  des  plus  fortes 
parties  exerce  k>n  influence  , comme  cela  doit  être,  sur  le  règle- 
ment du  prix  moyen  ; tandis  quM  n’en  serait  pas  ainsi  si  l’on  se 
bornait  à tliviser  la  somme  des  prix  par  le  nombre  d’articles 
vendus.  Ainsi,  par  exemple,  suivant  la  première  méthode,  s’il 
se  vend  5,500  hectolitres  à six  prix  diflércuts  ( 40,  38,  37,  34, 
33,  30  ) , et  qui  protluisent  206,000  francs , on  divisera  cette 
dernière  somme  par  5,500 , quantité  vendue,  et  on  am’a  jwuV 
prix  commun  37  francs  45  centimes;  si,  au  contraire,  on  se  con- 
tente d'additionner  les  six  prix  ci-dessus  dê  chaque  hectolitre  , 
qui  donneront  212  fr.  ,.et  de  les  diviser  par  six  , nombre  d’ar- 
ticles, on  aura  pour  prix  commun  35  fr,  34  cent.  CeS  exemples 
s'apphquent  à un  marché  où  les  qualités  supérieures  domine- 
raient en  quantité;  la  différence  de  résultat  d’une  méthode  à 
l’autre  se  ferait  remarquer  en  sens  inverse  , s’il  était  établi  d’a- 
près une  mercuriale  où  les  qualités  inférieures  l’empbrterairat. 

Les  maires  ne  doivent  jamais  comprendre  dans  leurs- mercu- 
riales les  prix  du  cours  du  commerce,  parce  que,  le  plus  souvent, 
les  grains  vcn.ius  ainsi  et  hors  des  marchés,  le  sont  sur  échantil- 
lon et  que  les  prix  convenus  ne  peuvent  donner  qu’un  taux 
fictif.  : ’ -ir 

Comiftc  on  le  voit,  la  fixation  des  mercuriales  n’ek  point  une 
opération'  toujours  facile  , et  elle  exige  de  la  part  de  l’autorité 
municipale  des  soins  particuliers  (1).  Il  faut  bien  prendre  garde 
que  les  marchands  qui  viennent  approvisionner  les  marchés  ont 
souvent  intérêt  à tromper  sur  le  cours  de  leurs  marchandises,  et 
que  si  ces  mercuriales  doivent  servir,  comme  cela  a lieu  à Paris, 
à fixer  le  prix  du  pain,  la  surveillance  la  pins  sévère  doit  se 
porter  sur  les  ventes  qui  en  forment  la  hase.  Ainsi,  on  doit 
rejeter  dés  mercuriales  les  farines  qui  ne  sont  pas  destinées  à la 

‘ \\  . 

, (i]  L'intervention  des  maires  est  ici  d’autant  plus  importante , que  le  com- 

merce des  blés  en  France  met  en  circulation  deux  milliards  de  dapilaux  qui 
s'exercent  sur  plus  de  i5o  millions  d'hectolitres  de  froment  de  diverses  natnres. 
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consommation  habituelle , mais  à faire  du  pain  de  luxe , *de 
gruau , par  exemple , attendu  que  ce  haut  prix  ne  doit  pas  être 
8up]K>rté  par  celui  qui  ne  fait  usage  que  de  pain  ordinaire.  11 
faut  d’ailleurs  remarquer  que  souvent  ces  farines  ne  sont  mises 
sur  le  carreau  que  pour  faire  liausser  le  cours  de  la  mercuriale, 
et,  par  conséquent,  le  pri^  du  pain.  En  général,  l’administration 
ne  saurait . trop  se  mettre  en  garde  contre  les  manœuvres  de 
toute  espèce  que  l’on  emploie  pour-  fausser  les  mercuriales , et 
les  soins  les  plus  constants  doivent  tendre  à donner  à cet  acte  le 
caractère  de  certitude  et  d’autlienticité  qu’il  doit  avoir  dans 
l’intérêt  bien  entendu  du  commerce  et  du  consommateur. 

' A.  Trébdchet. 

MESSAGERIES.  Voy4  Voitures  pubuqoes 
_ ^ MESURAGE.  ( Coristru^ions.)  Nous  avons  dit  au  mot  Devis 
que  l’estimation  doit  nécessairement  se  composer  de  deux  sous- 
divisions  bien  distinctes,  le  mesurage  et  la  mise  à prix,  ou  l’Esn- 
MATiON  proprement  dite.  A ce  dernier  mot,  nous  avons  exposé  , 
les  notions  de  détail  qui  s’y  rapportent;  nous  allons  en  faire  au- 
tant pour  ce  qui  concerne  le  mesurage. 

Nous  supposerons  d’abord  ici  que  la  mesure  employée  est  le 
mètre.  C’est  en  effet  celle  qui  est  prescrite  pour  tous  les  travaux 
publics , et  il  est  bien  désirable  qu’elle  devienne  également  d’un 
usage  général  dans  tous  les  travaux  particuliers,  tant  à cause 
des  avantages  qu’elle  présente  en  elle-même , qu’en  raison  de 
ceux  qui  résultent  de  l’uniformité  des  poids  et  mesures  en  géné- 
ral; mais  nous  saisirons  ici  cette  occasion  de  diro  que,  pour  que 
ce  grand  résultat  soit  entièrement  applicable  au  mesurage  des 
constructions  mêmes , il  serait  nécessaire  qu’il  fût  d’abord  géné- 
ralement appliqué  dans  l’exploitation , la  préparation  et  la  vente 
des  matériaux.  Il  n’en  pourra  être  entièrement  ainsi , par  exem- 
ple, tant  que  , dans  les  forêts,  les  bois  seront  débités  au  pied  et 
< au  pouce;  tant  que,  dans  les  usines,  les  échantillons  de  fers  , de 
<•  briques  , etc. , seront  également  réglés  d’après  les  anciennes  me- 
sures. Peut-être  serait-il  difficile  que  le  gouvernement  inter\int 
pour  prescrire  à .cet  égard  l’emploi  général  des  mesui’es  déci- 
males ; mais  on  ne  saurait  trop  désirer,  au  moins , que  les  pro- 
grès de  l’instniction,  l’intérêt  bien  entendu  des  particuliers,  amè- 
nent lé  plus  tût  possible  à cet  état  de  choses. 

VII.  38 
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*Supt>osons  dofic  qu’il  en  soit  dès  lors  ainsi  ; nous  dirons  qu’en 
général  les  diverses  parties  de  construction  se  mesurent,  soit  au 
mètre  linéaire  ou  de  longueur , soit  au  mètre  carré  ou  de  sur- 
face , soit  enfin  au  mètre  cube. 

Un  principe  fondamental  et  'dont  il  importe  de  ne  s’écarter 
qüê  le  moins  possible,  c’est  que  le  mqpurage  doit  être  fait  d’après 
les  dimensions  réelles  et  effectives  de  l’ouvrage  , fait  et  terminé , 
sans  aucune  addition  fictive , sans  aucune  compensation  inexacte 
eu  abusive , et  déduction  faite  de  tout  vide , etc. . 

11  est  nécessaire  que  nous  entrions  à ce  sujet  dans  quelques 
développements. 

Le  mesuiage  doit  être  fait  d’abord  d’après  les  dimensions 
réelles  et  eftêctives  de  l’ouvrage,  fail^et  terminé;  si  doue,  pour 
exécuter  une  partie , soit  en  bois,  ^it  en  pierre,  etc. , de  di- 
mensions déternûnées , on  a fait  usage  de  matériaux  qui  excè- 
dent ces  dimensions,  et  qu’il  faille , en  conséquence , y réduire , 
c’est  d’après  ces  dimensions  mêmes,  et  non  d’après  celles  que 
pouvaient  avoir  primitivéraent  les  matériaux  mêmes,  que  le  mè- 
surage  doit  être  fait.  Quelque  simple  et  naturel  que  cela  soit , il 
p'an-ive  peut-être  que  trop  souvent  qu’on  ne- s’y  conforme  pas. 

Ensuite , il  ne  doit  être  fait  à ces  dimensions  aucune  addition 
fictive,  comme  cela  avait  souvent  lieu  dans  l’ancien  toisé,  dit 
aux  us  et  coutumes.  Ainsi,  pour  la  charpente , d’après  un  usage 
fondé  sur  la  manière  dont  les  bois  se  comptaient,  et  se  comptent 
même  encore  quelquefois  dans  les  forêts  et  dans  le  commerce , 
les  longueurs  de  bois  ne  se  cmnptaient  que  de  quart  en  quart  de 
toise  ; tout  bois  de  3 pieds  2 pouces  à 4 pieds  8 pouces  de  lon- 
gueur était  compté  pour  4 pieds  et  demi  j tout  bois  de  4 pieds 
& pouces  à 6 pieds  2 pouces , pour  6 pieds,  et  ainsi  de  suite. 
Pour  la  maçonnerie,  en  ajoutait  à la  longueur  d’un  mur,  d’un 
piher,  etc. , pour  chaque  ivx  d’épaisseur  isolée,  moitié  de  cette 
épaisseur, "ce  qu’on  appelait  une  demi-face.  Dans  la  couverture, 
on  ajoutait  à chaque  extrémité,  tant  en  longueur  qu’en  hauteur, 
un  pied  ou  plus  ou  moins,  suivant  la  manière  dont  cette  extré- 
mité étmt  terujinée.  Il  est  vrai  qu’alors,  et  pâr  compensation , 
une  partie  des  mains-d’œuvre  accessoires  n’était  pas  comptée,  ou 
bien  encore  il  n’était  pas  alloué  de  bénéfice  dans  l’établissement  du 
pri  , l’avantage  provenant  du  mesui  âge  .même  était  eônçidérc 
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coimne  devant  tenir  lieu  de  eej)énéf Lee. Mais  on  conçoît’qüc cette 
compensation  n’était  jamais  exacte,  que,  le  plos  souvent,  elle 
tournait  à l'avantage  de  l’entreprciieur  , et  que  surtout  elle  avait 
toujours  l’inconvénient  d’empêcher  les  distinctions  dont  nous 
avons,  fait  sentir  la  nécessité  entre  le  mesurage  d’une  part,  et 
l’estimation  de  l’autre. 

C’était  aussi  une  compensation  abusive  que  celle  qui , égale- 
ment suivant  l'ancieri  toisé  aux  us  et  coutumes  , consistait  à ne 
point  dt'duiie  les  vides  qui  jKîuvaient  exister  dans  les  murs,  et 
particulièremeiit  ceux  des  baies  de  portes  et  croisées,  en  raison  de 
la  sujétion  qu’exigent  l’élabbsseinent  des  dosserets,  des  scelle- 
ments, des  châssis,  etc.  On  conçoit  facilement  que,  dans  «presque 
tous  les  cas,  ces  travaux  accessoii-cs  sont  d’une  valeur  bien  moins 
considérable  que  celle  du  cuIjo  de  construction  écptivalente  au 
vide  irtèinc , et  que,  par  conscâjuenl,  la  cqpipensation  dont  il  s’a- 
git est  beaucoup  trop  avantageuse  à rentrepreUcur  pour  que  la 
justice  ne  doive  pas  faire  pi-éférer  le  parti  de  déduire  le  vide 
d’une  part , et  de  compter  de  l’autre  les  différentes  mains- 
d’œuvre  qui  peuvent  être  dues. 

Du  reste , les  règles  les  plus  simples  de  la  géométrie  et  de  l’a- 
ritlunétique  suffiront,  dans  presque  tous  les  cas,  pour  le  mesu- 
rage et  le  calcul  des  différentes  surfaces  des  différents  cubes  de 
construction,  et  il  serait,  en  conséquence , superflu  d’entrer  ici 
dans  aucun  détail  à ce  sujet. 

Toutefois , nous  devons  le  reconnaître  avant  de  tcnninêr  cet 
article,  il  est  un  certain  nombre  de  points  qui  participent  en 
quelque  sorte  autant  de  l’estimation  même  que  du  mesurage 
•proprement  dit,  qu’on  distingue,  en  conséquence,  habituellement 
BOUS  le  nom  particulier  d’évaluation  , et  pour  lesquels  ; du  moins 
dans  l’usage  ordinaire,  on  déroge  presque  généralement  au 
principe  que  nous  venons  de  recommander  spécialement  d’éviter 
autant  que  possible  les  quantités  fictives.  Telles  sont  particuliè- 
rement les  évaluations  des  légers  ouvrages  en  plâtre , des  tailles 
de  moulures,  etc.  5lais  la  nature  de  cet  ouvrage  ne  nous  permet 
aucunement  d’entrer  dans  les  détails  entièrement  techniques 
que  ces  différents  points  comporteraient.  Goürlier.  ^ 
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ou  puissance  toute  cause  qui  ini{)riine  à un  corps  ou  à un  point 
matériel  le  iiiouveincnt  ou  une  tciulance  au  mouvement. 

Les  forces  peuvent  exercer  une  action  momentanée  ou  une 
, action  dural.ile , ce  qui  les  distingue  en  forces  in  s tan  ta  nées  (1)  et 
en  forces  continues. 

§ I'!".  Une  force  instantanée,  se  mesure,  comme  on  le  démontre 
en  nvicanique  , par  la  quantité  finie  de  niouvement  MV  que 
cette  force  transmet  pendant  un  temps  iiirmiment  petit  au  corps 
soumis  à son  action , c’est-i-dire  par  le  produit  M V,  de  la  masse 
M de  ce  corps  et  de  la  vitesse  V que  la  force  y a communiquée. 
Cette  force  cessant  an.ssitôt  d’agir,  le  corps  conserverait  con- 
stamment, en  vertu  de  son  inertie,  la  quantité  de  mouvement 
qu’il  a reçue,  si  des  causes  étrangères  ne  venaient  la  diminuer 
ou  l’anéantir-.  , 

Jamais,  ou  presque^amais , on  n’a  besoin  dans  l’industrie'  de 
considérer  des  forces  instantanées,  ni  par  consi’-quent  de  les  me- 
surer. Nous  nous  bornerons  donc  à donner  une  description  très 
succincte  du  moyen  que  l’on  emploie  pour  parvenir  à ce  but. 

' On  démontre  en  mécanique  que,  quand  deux  coi-ps  se  choquent, 
la  quantité  de  mouvement  du  système  après  le  choc  est  égale  à 
la  somme  algébrique  des  deux  quantités  de  mouvement  primi- 
tives, c’est-à-dire  à IVrV+M'V',  si  les  deux  corps  ont  respective- 
ment pour  masses  M et  M'  et  pour  vitesses  V et  V'.  D’ailleurs, 
je  .suppose  que  l’on  ait  annulé  les  effets  de  l’élasticité , et 
je  dis  la  somme  algébrique  pour  avertir  qu’il  faut  tenir  compte 
du  sens  du  mouvement  et  prendre  la  différence  loi-sque  les 
deux  corps  viennent  à la  rencontre  l’un  de  l’autre.  Si  donc  on 
fait  frapper  le  corps  dont  on  veut  mesurer  la  quantité  de  mou- 
vement contre  un  pendule  d’ime  grande  masse , auquel  une 
suspension  parfaite  permette  d’osciller  presque  sans  frottement, 
et  dont  la  matière  soit  assez  tendre  pour  que  le  projectile  y pé- 
nètre sans  le  traverser,  le  pendule  s’éloignera  de  la  verticale, 
et  l’on  observera  facilement  l’amplitude  de  la  déviation.  La 

(i)  A.  proprement  parler,  il  n'exislc  pas  île  forces  inUanlanécs  dans  la  na- 
ture, et  l'action  de  ce'les  dont  les  effets  sont  les  [dus  subits  a toujours  une 
certaine  durée.  Mais,  lorsque  celte  durée  est  si  courte,  que  l’on  renonce  à en 
tenir  compte,  la  force  doit,  dans  le  calcul,  être  considérée  comme  iostaolanér. 
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théorie  du  pendule,  et  des  calculs  que  leur  nature  ne  nous  per- 
met pas  d’exposer  ici , feront  connaître  la  vitesse , et  par  consé- 
quent la  quantité  de  mouvements  qui  ont  été  imprimés  à la  masse 
totale  et 'à  celle  du  projectile.  (Voyez  la  Mécanique  de  31.  Pois- 
son, n®  402.) 

Le  pendule  que  nous  venons  d’indiquer  se  nomme  pendule 
balistique  ou  ])endule  de  Robins. 

§ II.  Une  force  continue,  au  lieu  d’aj’ir  instantanément  sur  le 
mobile,  le  sollicite  sans  interruption,  et  y communique  pendant 
le  premier  instant  infiniment  petit  di,  une  vitesse  infiniment  pe- 
tite dV,  par  conséquent  une  quantité  de  mouvement  infiniment 
petite  3IfA'^.  Dans  le  second  instant  infiniment  petit,  un  second 
degié  de  vitesse  </V  vient  s’ajouter  au  premier,  qui  s’est  con- 
servé dans  le  mobile  en  vertu  de  l’inertie,  et  porte  à 2dV  la  vi- 
tesse acquise  la  fin  du  second  instant.  Enfin,  après  l’unité  de 
temps , la  vitesse  acquise  est  égale  à dV,  répété  autant  de  fois 

que  I contient  de  fois  dt,  c’est-à-dire  à dV  X ce  qui  donne 

dV 

V=  3Iais  comme  on  est  convenu  en  mécanique  de  prendre 

pour  mesure  de  l’intensité  de  la  force  continue  la  vitesse  acquise 
par  le  mobile  à la  fin  de  l’unité  de  temps,  désignons  cette  vitesse 
constante  par  g,  pour  la  distinguer  de  la  vitesse  variable  V, 
acquise  par  le  mobile  à la  fin  d’un  temps  quelconque,  et  nous 

dV  _ . - 

aurons  g=  d’où  nous  tirerons  \=gC  (1). 

Ainsi,  à la  fin  du  temps;,  la  vitesse  d’un  corpssoumisà  l’action 
d’une  force  continue  est  égale  au  produit  de  ce  temps  multiplié 
par  l’intensité  de  cette  force.  Cette  vitesse , d’ailleurs,  s’accrois- 
sant de  inotnent  en  moment,  la  force  continue  est  essentiellement 
accélératrice.  ( Lorsqu’il  s’agit  de  la  pesanteur,  cm  peut , en 
France , sans  erreur  notable , dans  les  lieux  médiocrement  éle- 

(i)  Ceux  de  nos  lecteurs  qui  connaissent  le  calcul  intégral  verront  bien  que 
si  nous  n’ajoutons  pas  de  constante,  c’est  pour  n'avoir  pas  à nous  occuper 
d’une  vitestc  in  tiale  dont  la  considération  est  étrangère  à notre  ohj>  t. 

Ce  qui  précède  suppose  constante  l’intensité  de  la  force  accélératrice  ; nous 
ne  pouvons  entrer  ici  dans  l’examen  du  cas  où  l’on  regarderait  cette  intensité 
comme  variable. 
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vés^  prendre  pour  valeur  de  g le  nombre  9“,8088.C’e8t  la  vitesse 
acquise  pendant  la  première  seconde  par  mi  corps  qui  tombe 
librement  dans  le  vide.)  ' _ • 

Puisque  g est  la  mesure  de  la  force  accélératrice  , nous  de- 
vons nous  occuper  des  moyens  d’en  déterminer  la  valeur.  On  y 


, . 8<*  , 

parviendra  facilement  au  moyen  de  la  relation  c——^  démontrée 


dans  tous  les  traités  de  mécanique,  et  dans  laquelle  e représente 
l’espace  parcouru  pendant  le  temps  t,  pai-  le  mobile  cédant  li- 
brement dans  le  vide  à l’action  de  la  force  continue.  On  peut 
également  y parvenir,  et  même  avec  beaucoup  plus  de  préci- 
sion, par  la  théorie  du  pendule  , lorsqu'il  s’agit  de  la  pesanteur. 

Cette  manière  d’envisager  les  effets  d’une  force  continue  est 
surtout  usitée  en  physique  et  en  astronomie;  mais,  dans  les 
applications  industrielles,  on  considère  ordinairement  la  question 
sous  un  tout  autre  point  de  vue.  Là  i,  les  forces  employées  sont 
presque  toujours  des  forces  développées  par  des  moteurs  dont 
l’action  est  soutenue,  et  par  conséquent  ces  forces  sont  continues, 
mais  elles  diffèrent  de  la  pesanteur  et  sont  fort  souvent  desti- 
nées à la  surmonter.  Elles  s’exercent  d|ailleurs  ou  sur  des  corps 
qui  résistent  invinciblement  à leur  action,  ou  sur  des  corps  qui 
cèdent  en  résistant.  Nous  allons  examiner  ces  deux  cas. 

Lorsque  le  corps  résiste  invinciblement,  la  force  continue  im- 
prime pendant  chaque  instant  infiniment  petit  une  quantité  die 
mouvement  aussi  infiniment  petite  MdV,  qui  est  consommée  et 
détruite  aussitôt  par  la  réaction  des  ressorts  moléculaires , p’est- 
à-dirè  par  la  résistance  du  corjis.  Un  tel  effort  étant  parfaitement 
comparable  à celui  que  la  pesanteur  exerce  sur  un  corps  sus- 
pendu, op  prend  pour  le  mesurer  l’unité  même  de  poids,  c’est- 
à-dire  le  kilogramme , et  l’on  évalue  les  tractions  en  kilogram- 
mes. On  détermine  ces-  efforts  par  des  poids  que  l’on  applique 
immédiatement  à l’appareil  en  se  servant  de  poulies  de  renvoi 
ou  de  tout  autre  procédé  mécanique.  Lorsque  cette  disjsosition 
n’est  jtas  possible,  on  la  supplée  en  mesurant  la  traction  par  des 
ressorts  d’acier  qu’elle  fait  céder,  et  qui  conduisent  une  aiguille 
sur  un  cadran  où  l’on  a placé  des  divisions,  correspondantes  à 
l’effort  de  poids  connus  que  l’on  y a suspendus  préalablement 
pour  étalonner  l’instrument.  Eu  siq)posant  que  les  ressorts  con- 
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servent  toujours  leur  élasticité  d’une  manière  invariaUe,  ce  qu’il 
faut  vérifier  souvent  pour  rectifier  la  division  du  limbe,  et  pour 
dresser  une  table  de  concordance,  s’il  est  nécessaire , on  voit 
que  la  mesui-e  de  l’effort  est  exactement  égale  à celle  que  l’on 
eût  obtenue  en  appliquant  les  poids  mêmes  à l’appareil. 

On  a varié  de  beaucoup  de  manières  la  disposition  des  instru- 
ments dynamométriques  dont  nous  parlons,  et  nous  nous  con- 
tentons d’indiquer  celui  de  ces  instruments  qui  est  le  plus 
connu,  et  dont  l’invention  est  due  à Regnier,  en  supprimant 
néanmoins  de  la  fqpire  plusieurs  pièces  accessoires. 

Lorsque  la  puissance  et  la  résistance  agissent  en  sens  opposé 
aux  points  A et  11,  les  deux  branches  du  dynamomètre  se  rappro- 
chent ; ce  mouvement  fait,  comme  on  le  voit,  marclier  le  levier 
Fig.  1 43.  coudé  C et  l’aiguille  que  ce 

^ levier  repousse.  On  trouve 

de  ces  instruments  qui  |)eu- 
vent  mesurer  une  traction  dc- 
< passant  3,000  kilogiainmcs. 

M.  Poncelet  a fait  obsenrer 
que  l’inégalité  de  composition 
et  de  trempe  dans  les  lames  ■ 
de  ce  dynamomètre,  et  les 
variatipns  de  la  température, 
pouvaient  occasionner  de  fré^ 
quentes  inexactitudes,  et  il  y a 
substitué  deux  lames  d’acier 
• indépendantes  l’une  de  l’au- 
tre, mais  liées  par  leurs  extré- 
mités au  pioyen  de  deux  at- 
taches et  de  goupilles  qui  les 
• pénètrent  à frottement  libre 
et  leur  permettent  de  s’al- 
longer ou  de  se  retirer. 

Nous  ne  donnons  pas  ici  la  description  de  cet  instrument , 
bien  préférable  au  précédent , parce  que  nous  devons  en  parler 
avec  beaucoup  de  détails  dans  l’article  Tkxvxil  nTHAMiqtx,  en 
traitant  des  instruments  destinés  à mesurer  ce  travail.  , 

Ces  instruments  et  tous  les  autres  du  même  genre  ne  suffisent  . 


Digitized  -y  Google 


600  MÉTALLURGIE, 

pas  pour  résoudre  toutes  les  questions  industrielles  dans  l’état 
actuel  de  la  mécanique.  Sans  doute  ils  donnent  (celui  de 
M.  Poncelet  surtout)  des  indications  assez  exactes  lorsque  les 
tractions  sont  constantes  ; mais  la  plupart  des  moteurs , 
l’homme , les  animaux , les  macliines  à vapeur,  et  plusieurs 
autres,  exercent  des  efforts  variables  dont  on  a besoin  de  con- 
naître la  moyenne  ou  la  somme  totale.  Alors  les  appareils  dont 
nous  venons  de  parler  ne  sont  plus  applicables,  et  si  l’on  se  bor- 
nait à prendre  la  moyenne  arilbmélique  de  leurs  variations 
extrêmes,  on  se  tromperait  très  gravement.  Il  est  donc  indis- 
pensable de  recourir  alors  à d’autres  moyens  que  nous  indi- 
querons plus  tard,  mais'  dont  nous  sommes  forcé  de  renvoyer 
l’exposition  à l’article  Travail  ditnamiql'e  , parce  qu’elle  se  lie. 
intimement  à la  théorie  qui  sera  développée  dans  cet  article. 

Nous  avons  maintenant  à nous  occuper  du  cas  où  l'obstacle 
cède  à l’impulsion  d’une  force  continue.  Alors  la  force  travaille, 
selon  l’expression  usitée  en  mécanique  ; scs  effets  reçoivent  les 
dénominations  de  travail,  travail  utile  , et  plusieurs  autres.  La 
théorie  des  phénomènes  que  présentent  ces  diverses  modihea- 
tions  des  efforts  et  des  effets  d’une  force  continue  , forme  la 
théorie  du  travail  dynamique  que  i«oüs  exposerons  plus  loin  ; 
théorie  toute'  récente  créée  presque  entièrement  par  Smeaton , 
Coulomb,  Petit,  Navier,  et  par  MIVI.  de  Prony,  Coriolis  et  Pon- 
celet, dont  nous  analyserons  les  importantes  recherclies. 
(Voyez  Travail  dtnamiqde.  ) 

Nous  entrerons  également  alors  dans  tous  les  développements  ’ 
nécessaires  sur  la  mesure  des*forces  et  des  effets  d’une  force 
continue  en  état  de  travail.  J. -B.  Viollet. 

MESURES.  Voy.  Poids. 

MÉTALLURGIE.  ( /irts  chimiques.  ) L’art  de  traiter  les  mine- 
rais pour  en  extraire  les  métaux  remonte  aux  premières  époques 
des  âges  historiques  , et  le  plus  ancien  des  livres  connus , la 
Bible,  fait  mention  du  travail  du  fer  par  Tubalcain,  l’un  des 
fils  de  Noé.  Si  les  besoins  toujours  croissants  des  hoimncs  réunis 
en  société  les  a conduits  à d’importantes  découvertes  dans  les 
arts , la  métallurgie  peut  sans  contredit  être  placée  au  premier 
rang.  L’historique  de  cette  branche  des  arts  utiles  offre  sous  ce 
rapport  des  renseignements  d’un  grand  intérêt,  et  la  liaison  intime 


I : Googll 


MÉTÉOROLOGIE.  601 

qui  existe  entre  l’état  de  civilisation  et  le  travail  de  certains  mé- 
taux peut  donner  lieu  à d’importantes  considérations.  Si  de  ces 
considérations  générales  nous  descendons  aux  faits  particuliers, 
nous  trouverons  le  sujet  d’un  travail  extrêmement  étendu , puis- 
que  nous  aurions  à considérer  tous  les  travaux  relatifs  à l’ex- 
traction des  métaux  : les  plus  importants  d'entre  eux  ont  été  le 
sujet  d’articles  spéciaux  dans  ce  Dictionnaire  ; les  généralités  que 
nous  pourrions  réunir  dans  un  article  particulier  u’cn  seraient, 
pour  ainsi  dire,  qu’une  répétition  ; nous  devons  donc  nous  bor- 
ner à renvoyer  le  lecteur  aux  articles  relatifs  à l’exploitation 
des  mines , aux  métaux  eux-mêmes , ou  à diverses  ojiérations 
ou  apprêts  qui  y sont  relatifs , comme  Exploitatios  des  mines  , 
Cuivre,  Etain,  Fer,  Mercure,  etc.;  Cassage,  Fourneaux, 
Machines  a écraser  et  a pilon  , Préparation  des  minerais.,  etc. 

MÉTÉOROLOGIE.  ( Physique.  ) C’est  seulement  sous  le  l’ap- 
port de"  l’application  aux  arts  que  nous  avons  à considérer  ici 
une  des  parties  les  plus  importantes  de  la  physique , puisqu’elle 
comprend  toutes  les  influences  atmosphériques,  comme  l’humi- 
dité, la  chaleur  terrestre,  la  pesanteur  de  l’air,  les  orages,  etc., 
dont  nous  devons  nous  borner  à indiquer  l’action  générale. 

Température.  — La  température  de  la  surface  de  la  terre  va- 
rie suivant  les  saisons  et  une  foule  de  circonstances  paiticulières, 
à mesure  que  l’on  s’enfonce  à une  plus  grande  profondeur  dans 
l’intérieur  du  globe , mais  on  n’est  pas  encore  parfaitement 
d’accord  sur  le  cbilfre  de  cet  accroissement,  les  nombres  obtenus 
dans  une  foule  de  localités  ocrent  des  variations  considérables, 
qui  peuvent  tenir  à des  conditions  particulières. 

Les  lieux  élevés  et  décoüverts  et  les  lieux  bas  et  bien  abrités 
présentent  de  grandes  difféiences  sous  le  rapport  de  la  tempé- 
rature; s’il  s’agissait,  par  exemple,  d’établir  une  glacière,  cette 
considération  serait  d’une  grande  importance. 

, La  température  de  l’atmosphère  varie  en  raison  de  la  hauteur 
du  lieu  d’observation  au-dessus  de  la  surface  de  la  terre. 

Les  eaux  qui  proviennent  à la  surface  du  sol , d’une  profon- 
deur plus  ou  moins  considérable , ont  une  température  qui  va- 
rie à peine  dans  toutes  les  saisons.  Les  eaux  d’un  puits  profond 
marquent  généralement  12°  c.  ; celles  qui  proviennent  des 
sources  ascendantes  ( Y.  Puits  artésiens  ) onf  une  température 
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plus  élevée,  ct.cctte  circonstance  peut  être  mise  à profit  dans' 
beaucoup  de  cas.  On  l’a  appliquée  par  exehiple,  à fondre  la  glace 
dont  se  trouvaient  garnies  des  roues  liydrauliques. 

Certaines  sources,  qui  portent  le  nom  de  thermales^  ont  une 
température  qui  s’élève  jusqu’à  60“  c.  On  peut  s’en  servir 
comme  moyen  de  chauffage;  c’est  ce  qui  a lieu  pour  maintenir 
une  douce  chaleur  dans  l’intérieur  des  habitations , comme  âi 
Chiudesaigues,  ou  pour  I’incubation  ARTiFicmtE. 

Vents,  — L’air  est  toujours  en  mouvement  à la  surface  de  la 
terre  ; Aiais  par  un  grand  nombre  de  causes , comme  un  refroi- 
dissement ou  un  écliauffement  partiels , l’accélération  du  mo:i<« 
vement  peut  devenir  telle  qu’il  occasionne  des  accidents  très  gra*. 
Tes  ; mais  quand  le  mouvement  d&la  masse  d’air  est  beaucoup 
moindre  il  est  très  avantageusement  appliqué  à une  foule  d’o- 
pérations utiles  , soit  comme  force  motrice,  par  exemple  dans 
les  moulins  à vent,  soit  comme  moyen  de  dessiccation  ou  de  va- 
porisation , comme  dans  les  séchoirs  et  les  marais  salants  par 
exemple;  on  profite  alors  des  vents  les  plus  habituellement 
régnants  , ou  des  vents  les  plus  secs  par  suite  dé  la  nature  des 
localités  qu’ils  ont  parcourues  ; ainsi  les  vents  de  mer  sont  bu» 
mides  ; ceux  qui  ont  passé  sur  des  terrains  sablonneux  et  chauds 
sont  secs  et  susceptibles  d’enlever  une  grande  quantité  d’eau.  ’ 
' Humidité.- — Les  pluies,  la  nature  des  localités,  la  disposi- 
tion des  terrains , doivent  nécessairement  influer-  beaucoup  sur 
le  degré  d’humidité  de  l’air,  qui  ii’est  jamais  complètement  sa> 
turé  et  encore  moins  entièrement  sec  : si  d’un  côté,  en  raison  de 
la  température  plus  élevée,  l’air  est  susceptible,  dans  l’été,  de  se 
charger  d’une  plus  grande  proportion  d’eau , de  l’autre  il  en 
renferme  uné  plus  grande  quantité  s’il  a parcouru  des  localités 
humides.  Cette  circonstance  est  à prendre  en  grande  coiisidé- 
ration  lorsqu’on  doit  appliquer  l’air  à différentes  opérations  des 
arts  : nous  rappellerons  ici  que  pour  une  même  température  la 
quantité  d’eau  qui  se  vaporise  dans  un  espace  d’une  étendue 
‘donnée , est  précisément  la  même , que  cet  espace  soit  vide  ou 
■ rempli  d’un  gaz  quelconque , de  sorte  que  l’air , déjà  en  partie 
saturé,  ne  peut  en  enlever  des  quantités  considérables  que  lors- 
qu’il est  en  mouvement.  ^ ' 

- Lorsque  l’air  est  humide , il  agit  sur' quelques  substances  en 
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leur  cédant  une  plus  ou  moins  grande  proportiou  de  l’eau  qu'il 
renferme , et  dans  quelque  circonstance  celte,  action  les  altère 
ou  les  décompose;  pour  la  lui  enlever  on  le  fait  passer  sur  de 
la  chaux  avant  qu’il  pénètre  dans  l’espace  qu’il  doit  remplir, 
ou  bien  on  place  la  chaux  elle-même  dans  l’espace  où  l’air  doit 
être  desséclié.  Cominc  l’absorption  de  l’eau  par  la  chaux  donne 
lieu  à une  élévation  de  tempéi-ature,  il  est  des  circonstances 
dans  lesquelles.il  pourrait  en  résulter  des  inconvénients,  par 
exemple  si  l’on  avait  employé  la  chaux  pour  dessécher  l’air 
d’un  magasin  ù poudre  ; M.  Gay  Lussac  a fait  voir  . que  la 
quantité  de  chaleur  dégagée  suifirait  pour  eudammer  la  poudre 
qui  pourrait  se  trouver  en  contact.  , , • . -, 

Sous  le  rapport  de  l’agriculture,  l'hygrométricité  de  l’air  est 
d’une  grande  importance , et  comme  elle  peut  dépendre  de  la 
forme  extérieure  du  terrain,  de  son  exposition,  et  de  beaucoup 
d’auti'es  causes,  il  importe  d’étudier  avec  soin  ces  circonstances 
pour  profiter  de  celles  qiii  peuvent  servir  au  but  que  l’on  se 

propose  ou  de  modifier  celles  qui  seraient  nuisibles 

C’est  au  moyen  de  TuirGROMÈTRE  que  l’on  détermine  le  rap- 
port de  l’eau  qui  existe  dans  l’atmosphère  ; cet  instrument  est 
d’une  nécessité  indispensable  dans  certains  arts  pour  éclairer 
la  marche  des  opératiqus  ; par  exemple , dans  les  magnaneries 
salubres,  il  permet  de  remplir  l’upe  des  conditions  les  plus  ne- 
cessaires à l’éducation  des  vers  à soie. 

- Brouillards . — Lorsque  l’air  saturé  d’humidité  éprouve  un 
refroidissement,  une  portion  plus  ou  moins  considérable' de 
l’eau  qu’il  renfermait  prend  la  forme  de  vapeur  vésiculeuse  et 
obscurcit  l’atiuosphèré  ; cet  effet  a lieu  d’une  manière  presque 
habituelle  dans  des  lieux  profonds,  humides,  et  qui  Ue  sont 
pas  exposés  à des  courants  d’air  plus  sècs.  C’est  le  matin , .à 
l’heure  du  lever  du  soleil , que  les  brouillards  se  manifestent 
le  plus  ordinairement;  s’ib  sont  suivis  d’une  rosée  plus  ou  moins 
abondante,  le  temps  se  met  généralement  au  beau  ; mais  s’ils 
s’élèvent  à mesure  que  le  soleil  paraît , . le  plus  habituellement 
il  pleut  bientôt  plus  ou  moins  abondamment.  . ' .. 

' Rosée.  — Si  on  examine  les  plantes  qui  recouvrent  un  terrain 
' bien  découvert , le  matin  après  une  nuit  claire , on  les  trouve 
fréquemment  recouvertes  d’une  grande  quantité  de  gouttelettes 
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d’eau.  Ce  phénomène,  désigné  sous  le  nom  de  rosée,  est  dû  au 
refroidissement  dé  la  terre  par  radiation , et  au  dépôt  d’une 
partie  de  Teau  hygrométrique  de  l’air  sur  les  corps  qui  se  trou- 
vent ainsi  k une  température  moins  élevé.e  que  la  sienne  pi  opre. 
Dans  les  circonstances  que  nous. venons  d’indiquer,  tous  les 
corps  ne  se  refroidissent  pas  ad  même  degré  , et  de  là  sont  plus 
ou  moins  aptes  à se  couvrir  de  rosée.  Des  différences  de  8 à 10* 
existent  entre  les  couches  inférieures  de  l’atinosplière  et  les 
plantes  et  la  surface  de  la  terre , mais  ces  différences  sont  extrê- 
mement variables  par  la  nature  des  corps  exposés  au  contact 
de  l’atmosphère , les  plus  légères  différences  de  position  et 
les  plus  légers  abris  : une  gaze  mince  suflit  pour  préserver  les 
corps  qui  sont  placés  au-dessous  du  dépôt  de  la  rosée  , parce 
qu’elle  arrête  le  rayonnement  et  par  conséquent  diminue  le  re- 
froidissepient  des  corps.  On  peut  tirer  un  utile  parti  de  cette 
connaissance  pour  préserver  des  espaces  plus  ou  moins  étendus 
de  l’action  de  la  rosée. 

Gelée.  — Lorsque  la  température  s'abaisse  jusqu’au  - des- 
sous de  0,  suivant  sa  masse,  et  la  surface  qu’elle  présente  à 
l’atmosphère  péut  se  congeler,  soit  qu'elle  se  trouve  librement 
exposée  à l’action  de  Tair , soit  que,  renfermée  dans  des  corps 
de  nature  diverse , les  enveloppes  qui  la  contiennent  se  refroi- 
dissent elles-mêmes  au-desspus  du  point  de  la  congélation. 

Les  plantes  frappées  de  congélation  périssent  promptement , 
et  les  pierres , dans  les  pores  desquels  l’eau  prend  la  forme  so- 
lide, peuvent  perdre  leur  solidité  et  compromettre  celle  des 
constructions  dont  elles  font  partie.  Tous  les  corps  ne  sont  pas 
également  susceptibles  de  conduire  le  calorique  ; la  laine,  les 
fib  de  lin , de  chanvre , de  coton , la  paille , la  terre  glaise , etc., 
peuvent  être  employés  avec  avantage  pour  préserver  les  plantes 
et  les  pierres  de  l’action  de  la  gelée,  lorsqu’on  les  accumule 
en  masses  plus  ou  moins  considérables  sur  leur  surface. C’est  par- 
ticulièrement après  des  pluies  abondantes  et  lorsque  la  terre 
ou  les  pierres  sont  pénétrées  d’humidité  et  que  le  froid  se  ma- 
nifeste subitement,  que  la  congélation  est  plus  à craindre  ; 
l’eau  en  prenant  la  forme  solide  augmente  beaucoup  de 
volume  et  acquiert  une  très  grande  force  expansive  qui  déter- 
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mine  la  déchirure  ou  la  fracture  des  enveloppes  dans  lesquelles 
elle  est  renfermée. 

Lorsqu’après  un  hiver  rigoureux  la  terre  est  profondément 
.gelée , il  faut  un  temps  considérable  pour  qu’elle  devienne  sus- 
ceptible d’ètre  travaillée.  On  peut  avantageusement  profiter  de 
l’inégale  absorption  de  la  chaleur  rayonnante  par  les  divers 
corps  pour  l’amener  plus  promptement  à cet  état;  si  par  exem- 
ple on  recouvre  la  neige  de  ^rre  dont  la  couleur  est  très  foncée, 
l’absorption  des  rayons  solaires  devenant  beaucoup  .plus  grande 
et  celte  couche  de  terVe  s’échauffant  davantage,  la  neige  fond  , 
la  terre  se  dégèle , et  l’on  peut  ainsi  hâter  le  moment  de  la  li- 
vrer à l'agriculture. 

Au  moment  du  dégel  la  terre  devient  très  meuble , et  ne  ré- 
siste pas  à la  marche , parce  que  l’eau  en  se  congelant  l’avait 
soulevée , et  que  son  volume  devenant  moindre  quand  elle  se 
liquéfie,  en  même  temps  qu’elle  humecte  la  terre,  elle  l’aban- 
donne à un  état  de  porosité  qui  lui  ôte  sa  solidité. 

Orages.  — L’électricité  qui  existe  constamment  en  plus  ou 
moins  grande  propoitiou  dans  l’atmosphère , s’y  accumule  dans 
quelques  circonstances  en  si  grande  proportion  qu’elle  se  dégage 
en  étincelles  en  produisant  la  foudre  , toujours  accompagnée  . 
d’un  bruit  connu  sons  le  nom  de  tonnerre  : l’éclat  de  la  foudre 
est  fréquemment  accompagné  de  dangers  auxquels  ajoutent  sou- 
vent des  conditions  particulières  dans  lesquelles  se  trouvent 
placés  les  individus  qu’elle  peut  frapper  : ainsi  pendant  un  orage 
se  réfugier  sous  des  arbres  élevés  devient  souvent  une  occasion 
de  fulguration , les  arbres  attirant  la  foudre  ( en  adoptant  la 
manière  de  voir  la  plus  habituelle  ). 

Bes  mouvements  violents  peuvent  produire  une  attractitm 
semblable  pour  les  individus  placés  dans  le  voisinage  de  con- 
ducteurs imparfaits  ; ainsi,  lorsqu’on  sonne  les  cloches  pendant 
un  orage,  comme  s’obstinent  encore  à le  faire  beaucoup  de  vil- 
lageois , les  individus  qui  sonnent  sont  exposés  à des  dangers 
très  grands. 

Tous  les  corps  ne  conduisent  pas  également  l’ÉLECTBiciTÉ  ; les 
corps  résineux , le  verre , la  terre  et  l’air  bien  secs  sont  très 
mauvais  conducteurs;  les  métaux,  au  contraire,  conduisent 
très  bien  le  fluide  électrique.  Un  orage  par  un  temps  sec,  lors- 
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qu’il  n’est  pas  accompagne  de  pluie,  est  beaucoup  plus  dangereux, 
que  loi'squ’il  pleut,  surtout  abondamment;  dans  ce  dernier  cas 
l’électricité  se  divise  davantage  dans  l’atiuosplière  et  produit 
moins  de  fulguration.  Les  pointes  attirent  l’électricité,  et  si  elles 
coiiimuniquent  par  un  conducteur  avec  le  sol  rendu  très  con- 
ducteur lui-même,  elles  peuvent  disperser  dans  la  terre  l’élec- 
tricité provenant  des  nuages.  L’importante  application  faite  de 
cette  propriété  par  Francklin  pour  la  préservation  des  édifices 
est  l’im  des  objets  les  plus  dignes  d’attention  ; à l’article  Para- 
TON.NKRUE  oa  indiquera  les  conditions  à*  remplir  pour  obtenir 
des  appareils  véritablement  préservateurs. 

En  raisonnant  toujours  dans  l’iiypotbèse  la  plus  ordinaire- 
ment adoptée , l’électricité  en  agissant  sur  la  terre  décompoïfé 
l’électricité  qui  lui  est  propre  et  celle  des  corps  placés  à la  sur- 
facedans  tous  les  pomt  s sur  lesquels  elle  peut  exercer  son  in- 
fluence, et  si  le  mouvement  du  fluide  est  trop  subit,  il  peut  pro- 
duire des  effets  particuliers  de  fulguration  connus  sous  le  nom 
de  choc  au  retour,  et  d’après  lesquels  un  individu  placé  à une 
distance  assez  considérable  du  point  sur  lequel  tombe  la  fou- 
dre, se  trouve  cependant  foudroyé;  des  accidents  graves  et  la 
mort  d’un  grand  nombre  de  personnes  ont  été  le  résultat  de  cet 
effet. 

Grêle.  — Dans  diverses  circonstances  , et  particulièrement 
pendant  des  orages,  il  tombe  souvent  de  l’atmosphère  des  masses 
d’eaü  glacée  dont  le  volume  varie  depuis  celui  d’un  grain  de 
blé^  jusqu’à  celui,  heureusement  raire,  d’un  œuf  ou  d’une 
pomme.  Les  physiciens  ne  sont  pas  encore  parfaitement  d’accord 
sur  la  théorie  de  la  formation,  de  la  grêle  ; toujours  est-il  que 
dans  certaines  circonstances,  des  nuages  versent  dans  l’atmo- 
sphère des  masses  solides  fo'iniées  de  couches  concentriques 
d’eau  congelée  très  différentes  en  cela  des  flocons  de  neige  con- 
stitués par  des  aiguilles  pyramidales  de  glace  convergeant  vers 
un  centre  commun:  les  couches  des  grêlons  n’étant  pas  toujours 
semblables  entre  elles , prouvent  que  les  agglomérations  ont 
dû  se  former  par  des  accumulations  successives  autour  d’un 
noyau. 

La  grêle  est  l’un  des  fléaux  de  l’agriculture  ; lorsqu’elle  est 
très  volumineuse,  elle  va  même  jusqu’à  briser  les  ai' bres,  les 
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Vtitures , et  donner  la  mort  aux  hommes  et  aux  animaux  qu’elle 
atteint.  On  a singulièrement  préconisé  depuis  quelques  années 
des  appareils  auxquels  on  a donné  le  nom  de  paragrcle,  des- 
tinés à préserver  le  terrain  sur  lequel  on  les  place  de  l’action 
de  ce  météore  : c’étaient  simplement  de  longues  perches  en 
bois  années  d’une  pointe  métallique , plantées  à peu  de  dis- 
tance les  unes  des  autres.  11  paraît  que  ces  appareils  ont  été 
loin  d’exercer  l’heureuse  influence  qu’on  en  attendait. 

METTEUR  EW  OEUVRE.  Ce  mot  n’est  plus  aussi  employé 
qu’il  l’était  autrefois.  Le  travail  ayant  été  plus  divisé,  les  fonc- 
tions du  metteur  en  œuvre  ont  été  pai-tagées  entre  plusieuis 
ouvriers.  Le  metteur  en  œuvre  est  l’artisan  chargé  de  monter 
les  pierres  précieuses  suivant  l’ordre  le  plus  ava*itagoux  pour 
faire  ressortir  le  mérite  de  l’ensemble  et  de  chaque  pierre  en 
particulier.  Lorsque  le  metteur  en  œuvre  doit  composer  une 
bague,  un  bracelet,  une  épingle,  un  diadème,  etc.,  il  figure  en 
cire  l’objet  qu’il  veut  garnir  de  pierres,  et  il  cherche  la  place 
des  pierres  eu  les  enfonçant  et  en  les  faisant  tenir  dans  la  tire. 
Il  forme  de  la  sorte  des  desshis  qu’il  défait  ou  conserve,  selon 
que  son  goût  est  plus  ou  moins  satisfait.  Les  pierres  remises  au 
monteur  seront  placées  dans  cet  ordre  siu-  le  bijou,  où  elles  se- 
ront arretées , sorties  et  découvertes  : opérations  qui  rentrent 
dans  les  attributions  du  joaillier.  O. 

MÉTISSAGE.  {Agric.)  Voy.  Ceoisement. 

MEULES.  [^Mécanique.]  Une  meule  est  un  disque  dont  la 
matière  et  le  mode  d’emploi  varient  selon  sa  destination.  Les 
meules  qui  roulent  sui'  leur  surface  cylindrique  sont  dites  ver- 
ticales; au  contraire , celles  qui  reposent  pendant  leur  mouve- 
ment sur  une  de  leurs  faces  planes , sont  appelées  horizontales. 

§ I.  Meules  à aiguiser.  — Les  plus  petites  de  ces  meules  sont 
employées  par  les  rémouleurs  et  les  couteliers,  et  sont  en  bois  de 
noyer.  On  enduit  leur  tranche  d’un  mélange  d’huile  et  d’émeri 
en  poudre  afin  de  leur  donner  le  mordant. 

Toutes  les  autres  sont  en  grès  ; on  doit  les  choisir  d’un  grain 
fin  et  homogène,  d’une  dureté  moyenne  et  d’une  densité  bien 
^ale , afin  que  l’user  en  soit  parfaitement  uniforme.  Pour  les 
monter  sur  leur  axe,  on  emploie  souvent  des  cales  et  du  plâtre  ; 
nais  ce  moyen  doit  être  rejeté  parce  qu’il  n’offre  aucune  gaian- 
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tic  de  durée,  et  l’oii  doit  remplacer  le  plAtre  par  le  plomb  coulé, 
en  ayant  soin  de  bien  dessécher  l’œil  de  la  pierre.  Si  1 on  se  dis- 
pcii-sait  de  celte  précaution  et  qu’il  restât  de  rininudité  dans  la 
cavité,  cette  humidité  se  réduisant  eu  vapeur  lors  de  l’injection 
du  plomb,  ne  manquerait  pas  de  le  projeter,  et  pourrait  hles^r  • 
grièvement  l’opiM-ateur.  Il  est  presque  inutile  de  dire  que  l’on 
maintient  l’avtià  *a  place  avant  de  couler,  au  moyen  de  ]>etites 
cales,  qui  laissent  dans  l’œil  un  vide  suflisant  i)Our  recevoir  le 
plus  pcssible  de  plomli  ; que  l’on  garnit  ces  vides  par  dessous  de 
filasse  bien  sèche,  et  que  quand  le  plomb  est  refroidi  on  le  inatte 
des  deux  côtés.  U s’agit  ensuite  d’arrondir  la  meule , qui  n’est 
jamais  exactement  centrée  après  l’opération  que  nous  venons  de 
décrire.  Ou* la  fait  donc  tourner  sur  soi , absolument  comme  si 
eUe  éuit  de  bois  ou  de  métal , et  qu’on  dût  la  tourner  à la  ma- 
nière ordinaire,  et , s’appuyant  sur  un  support  provisoire , on 
attaque  sa  circonférence  avec  un  mauvais  outil  pointu  d’acier  jus- 
qu’à ce  que  tout  le  faux  rond  soit  complètement  indiqué.  On  arrête 
alors  la  meule,  et  on  la  dégrossit  en  faisant  partir  toute  la  matière 
excédante  au  moyen  d’un  marteau  et.d’un  ciseau.  On  achève  de 
la  dresser  en  la  tournant  de  nouveau  ; mais  au  heu  d’employer 
pour  ce  dernier  travail  un  outil  roide  et  inflexible,  dont  le  tran- 
chant serait  émoussé  au  bout  d’un  instant,  on  se  sert  d’im  mor- 
ceau de  lame  de  scie.  On  doit  se  placer  un  peu  au-dessous 
Fig.  144.  centre  ; dans  cette  position,  le  tran- 

chant  supérieur  qui  attaque  la  pierre 
^^\  |*~]  est  émoussé  à l’instant  ; mais , a cause 

f ■ ^ du  peu  d’épaisseur  de  la  lame , il  se 

y j reforme  par  de.ssous  un  autre  tranchant 

que  l’on  trouve  dans  toute  sa  vivacité  en 
la  retournant.  C’est  ce  que  la  figure  144  fera  comprendre.  On  fait 
ordinaiiement  ce  travail  à sec  , mais  la  poussière  qui  s’élève 
fatigue  la  poitrine  et  l’irrite.  On  évitera  cet  inconvénient  en  hu- 
mectant légèrement  la  pierre,  qui  pourtant  s entamerait  diffici- 
lement si  ou  la  mouillait  trop. 

Ou  fait  des  meules  à aiguiser  de  toutes  les  grandeurs,  depuis 
celles  que  nous  voyons  dans  les  ateliers  des  couteliers,  jusqu  aux 
meules  de  2 mètres  de  diamètre,  dites  à' émoulcrie,  qui  sont  em- 
ployées dans  les  ateliers  où  l’on  fabrique  divers  ustensiles  en  fer 
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im  en  acier. -Ou  s’en  sert  pour  blanchir  les  pièees  biiùes 'et- lea 
.livres  ainsi,  toutes  tïégrossies  au  liiricur  qui  ^oit  leS  ajuster- et  y 
« njettre  la  dernière  main.  Ees  meules'sont  mises  en  mouvement, 
soit  'pàr  l’eau.,  soit  par  la  vapeur^  et  il  en  est  qui  consomntent 
' la  fbiTe  de  cinq  chevaux';  elles  font  alors  jusqu’à  180  tours  peu* 
minuté.  ( Voyez  rMde-inémoire'  de.  mécanique  de  M.  Morin  , 
page  311 ,)  'Beaucoup  ,de  méulès  d’émoulerie  sont  cependant 
.mues  par  des  forces  d’tin  ou  ^ deux'  chevaux-,  mais  elles  exé- 
cutent nécessaii'emenl  moins  de  travail.  • ■ ■ • ^ ■ . . 

-On  fait  aussi  des  meules  polissou-es  en  bois  recouvert  d'’,imc 
peau  de  buffle.  Ces  meules,  enduites  des  substances  Convenables, 
4^oivent  tourner  avec  ime  grande  rapidité.  ' 

'%\l' Mettles  à broyer  Verticales. Ces  meules,  que  tout  le 
monde  a vues  fonctionner,,sont  employées  à la  trituraüou  des 
ÿ'iûnes  oléagiueuses,et  de  béaucoup  d’autres  subslmicès,  et  roùr 
lent  sur  leur  surfage  cylindrique  autpüi-  d’un  arbre  vertical  qui 
sert  de  pivota  tout  le  ^'stèiné.  Lorsque  le  moteur  est  un  animal, 
O» ‘•né  pWé  ordinairement  qu’une  seule  ineiffe,  à l’oeil  de- îa- 
^clfc  ,011  donne  un  diamètre  notablement  plus  grand  que  celui 
de  son  essieu,  afin  que  la  meule  puisse  s’élever  ou-  s’abaisser  sans 
fat^uer  l’iippareil , lorsqu ’elle  passe  sur  un  amas  plus  du  moins 
. épais  des  matières  qu’elle  doit  broyer.  • .■  ' j - \ . 

Au-contraii-e,  lorsque,  le-nioùvement  est  communiqué  par  des 
moyens  méçaiik|iies  à l’arbre  ycrtical  même  qui  sert  de  -pivot , 
on  établit  une  meule  de' chaque  côté  de.  cet  arbre.  Un  essieu 
commun,  traverse  ceS  meules  ainsi  que  l’arbix;  VerticaL- L’ouver- 
ture de  ce  dernier  est  oblongnc,  dans'lc  sens  de  1»  hauteur,  pour. 

, pennettrè  à l’essicm  «le  s’élever  ou  de  s’abai,sser  ; mais  le  jeu  , . 
- dans- l’œil  des  meules  n’est  que  suffisant  pour  assurer  la'dpu- 
■ ''ceur  et  la^faciUté  du  mouvc’tnent.  * , 

, ■ U semble , à la  première  vue,  que,  puisque  les  meules  verU- 
’ cales  se  meuvent  cicculaircment  .autour  d’un  axe  fixe ,- leurs 
tranches  devraient  être  coniques  pour  que  leurs  surfaces  pussent 
ise  développer  et 's’appliquer  e.x.actement  sur  le  plah  borizontaî. 
Mais  des  meules  ainsi  construites  ne  feraient  que  peser  sur  les 
'ifuttières,'.  et  les  diviseraient  avec  beaucoup  de  lenteur  et  de 
difficulté^ulu.eontraire,  en  léur.dounajit  une  forme  cylindi-ique,. 
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on  prodi^t  uii  glissement,  et  par  suite  un  frottement  très  avan-, 
tâgçiix'pouf  la  trituration.  ‘ 

Les  meules  à broycrf  possédant  un  mouvement  circülairè  . 
OUntinu,  n’occasionnent  pas  la  déperditioji  de  travjdl  dynamique 
que  l’on  recette  dans  les  niadiincs  à mouvement  alU'rnatif  avec 
variations  brusques  de  la  vtlesse.  On  doit  donc  les  préférer  aux 
pilons,  toutes  les  fois  que  la  nature  des  matières  et  la  contexture 
de  leurs  fibres  ne  rentlent  pas  les  chocs  indispensables  pour,  in 
division.  L expérience  seqU;  peut  servir'  de  guide  à cet  égard , et 
l’on  conçoit  Êiiilement , par  exeniple , que  l’on  emploierait  vai- 
nement l’action  dès  weuJés  sur  dçs  matières  végétales  flexibles, 
et  qu|pu  devrait  alors  reconjii'  au  bachemeht  produit  par  le| 
chocs  réitérés  de  pilons  armés  de  lames  tranchantes.  ' . 

§111.'  Meules,  h broyer  horizontdlei. — Ce  sont  celles -dtmt  OU 
K sort  pour  la  moutui-e  du  blé,  et  nous  né^  nous  en  occuperons 
que  saris  ce  point  de  vue.  , . 

. Les  pierres  les  plus  estimées  pomr  la  fabrication  des  meril^ 
à farine  se  tirci^  surtout  des  earrièies  'que  l’on  rencontre  en. 
grand  nombre  aux  environs-deLaFertc-sous-Jouarre,  de  IVTont-  . 
inirail  et  d’Epernay.  Ces  pierres  difièrènt'peu , par  leur  nature, 
de  la. meulière  emjdoyée  dans  les  constructions;  cependant  cette 
ijernièi'e-  renférme  ordinairement,  des  coquilles  que  l’on  ren^ 
contre  très  rarement  dani  les  pierres  de  meules,  qui  sont  d’ail- 
^curS'Cn  blocs  plus  considérables  et.^  susceptibles  d’une  taille  à 
peu  près  régulière.  Plusieurs  autres  -départements  fournissent 
aussi  des  pierres  propres  pour  les  meules  ; •raads  en  général,  ces 
pierres  sont  d’assez  mauvaise  qualité,  et  né  sortent  guère  du 
pays  qüi  les  pi  oduit.  Je  citerai  cependant  celtps  de  Lésigny,  prte  . 
de  JLa  Haye  (Indre-et-Lohe),  qui  sont  recherchées  même  dans* 
les  environs  de  Paris,  ■ et  qui  y sont  employées  concuiremlnent 
avec  celles  que  nous  avons  citées  en  premier  lieu.  " ,-f  i.- . 

Une-  bonne  pierre  meulière  doit  être  excmjitc  de  parties  cal- 
caires, de  pierres  à fusil  ; elle  ne  doit  être  ni  ti  op  pleine,  ni  trop 
Ouverte.  Ce  dernier  défaut  a l’inconvénient  de  rendre  la  meule 


trop  ardente,  et  de  précipiter  trop  la  moulure,  qui  ne  se  ^t  pliis 
' alors  qu’imparfaiteinent.  Comme  il  est  cependant  très  diflicile  de 
trouver  deux  meules  absoKunènt  semblables,  les  meuniers  ch<H" 
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si^nt  toujours  la  plus  ardcute  dps  deux  pour  en  iairc  la  iiieide  , 
courants.  , , . 

Il  est.  presque  impossible,  ou  du  moins  fort  rare,  d’nbtcnir 
des  meules  exemptes  de  défauts  , lorsqu’elles  sont  d’un  seul 
morceau  ; aussi  est-on  oblige  de  remplacer  les  parties  défec-  ' 
tQeuses  par  des  morceaux  que  l’on  ajuste  avec  soin. 

Depuis  un  certain  temps,  on  a d’ailleurs  adopté  l’usage  de 
composer  les  meules  d’im  plus  ou  moins  'grand  nombre  de 
.morceaux  que  l’on  scelle  avec  dU  plâtre  autour  d’un  noyau 
xentral  qui  reçoit  le  nom  d’œillart.  On  consobde  tout  le.syslèmê 
en  l’entourant  de  cercles  de  fer,  et  on  le' met  ainsi  à l’abri  des 
effets  de  la  force  centrifuge  qui  pourrait  le  disperser.  On  eom- 
' prend  combien  ce  mode  de  construction  donne  de  facilite  .pour 
composer  des  meules  homogènes;  aussi  beaucoup  de  meuniers 
' préfèrent-ils  ces  meules  de  plusieurs  morceaux  à celles  qui  n’en  • 
contiennent  qu’un  seul.  Je  pourrais  même  citer  un  des  premiers 
établissements  de  meunei’ie  de  France  dont  le  propriétaire  n'a- 
chète jamais  de  .meules,  mais  bien  des  morceaux  qu’il  va  choisir  , 
sur  la  carrière,  Ipii’il  fait  enlever  devant  lui,  et  qu’il ‘fait  assem- 
bler dans  son  usine  et  sons  ses  yeux. 

Jjes  meules  que  l’ou  emploie  le  plus,  fréquemment  main- 
tenant ont  de  diamètre,  et  font  de  110  à 120  toui-x 

par  minute.  Je  ne  donnerai  pas  ici  la  manière  de  les  rayon- 
ner et  de  les  tailler,  yiarce  que  cette  description  serait  éga- 
Iment  inutile  aux  meuiiiers*ct  aux  personnes  étrangères  à leur  . 
profession.  Je  fe^i  seulement  remarquer  qu’une  taille  extrême- 
ment'fine  contribue  puissamment  à la  beauté  des  |poduits,  mais  ' 
diminue  la  quantité  du  blé  qui  peut  être,  moulu  dans  un  tonqts 
domic..  Au  reste , cet  inconvénient  n’en  est  un  que  pour  le  meu- 
nier qui  moud  à façon,  et  il  est  largement  compensé  par  la  qua- 
lité et  l’abondance  des  fannes  ; aussi  tous  les  pi  opriétaires  des 
usines  qui  moulent  pour  le  commerce  recherchcnl-ils  surtout 
la  perfection. 

Pour  remplir  tout-à-fait  ces  conditions  , une  meujc  de  l^jSO  ' 
de  diamètvë,  doit  pas  faire  plus  de  120  tours  par  minute  , ni  ■ ' 

moudre  par  heute  plus  d’tin  liectolitie  de  blé.  La  puissance 
dynamique  exigée  pour  ce  travail  est  évaluée  très  dificreimncnt 
. par  plusieurs  'auteurs.  Cette  yai  iété  • d’opinions  provient  de  ce  • , 

• . ■■  3g. 
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que  la  inèhie  meule  , selon  qu’elle  est  lassé  ou  (aillée  Doutai** 
lenient,  que  le  blé  est  cltu'  ou  teiulKe  , que  la  iiiouturé  é$t  plus 
ou  moins  complète,  Consomme  une  quantité  de  liavàH' qui  peut 
varier  dans'le  rapport  3e  2 à 1 ,30.  Mais  plusieurs  observattioris  ' 
que  j’ai  fautes,  et  dans  lesquelles  j’ai  embrassé  le  travail  de  plu- 
sieurs jours  dans  des  usines  qui  contenaient  un  grand  nbrabré  «fe 
meuleS'^  toutes  à des  états  différents  d’user ,.  m’ont  prouvé' 
qü’une  meule  du  genre  de  celles  do'nt'^nous  parlons,  agissant’  ■ 
sur  des  blés  de  bonne  qualité , et  conduite  pàr  des  organes  liié^.- 
raniques  bien  construits  , consomiiie  mf>fennemenl  pax  se'coiide’ 
deux  cents  kilogrammètres^  ou,  en  nqpible  ronfl,  la  puissance 
de  près  de  trois  chevaux..Gé  travail  doit  être  compté  sur  l’cU-hre 
du  moteur,  c’est-à-dire  sur  l’arbre  de  la  roue  bydraulique^  d^As  ' 
les  usines  mues|>ar  l’eaü,  et  sur  l’arbre  du  volant,  dans  le»  usinés 
à vapeur.  Lés  évaluations  de.M.  Navier  sont  plus  basses;  mais  à 
l’époque  de  ses  expériences  , la  moUture  n’avait  pas  ^atteint  le 
degré  dé  perfection  qu’elle  a acquis  depuis,  et  par  conséquént  la 
division  étant  moins  complète*  alisoibait  moins  de  travail  dynat-, 
inique.  . ' J.*B.  ViotoEt- 

MEULIERE.  ( Construction.  ) Espèce  de  piérres  scillçettse;  • 
qui , .lorsqu’elles  sont  de  grandes  dimensioçs  ,'  servent  t ordi- 
nairement à la  formation  des  meules  de  moulin  , et  qui;  qusind. 
elles  sont  au  contiaire  de  petites  dimensions,  c’est-à^ire  en 
forme  de  moellons , s’emploient  suyout  avec  avantage  aux  con-r 
structions  hydi-anUquea,  en  raison  de  ce  que  leurs  surfaces  rt>-', 
railleuses  grippent  parfaitement  le'liibrtier  étq^eyoivent^  mer- 
■veillé  les  ei^^iits,  etc.  - . ..'•  ’.î  . 

Nous  renvoyons  à ce  sujet  aux  notions  générales  et  détaillées 
que  nous  nous  proposons  de  réunir  au  În6t  Pierre. 

Goorlier. 

MEUNIER , MOULIN , MOUTURE.  [Agric.)  L’art  du  meu- 
nier  repose  sur  les  plus  importantes  applications  de  la.  mécaiii-  • 
que,  et  constitue  l’une  des  principales  branches  de  l’économie 
rurale,  en  donnant  au  grain  la  préparation  qui  le  rend ''immé- 
diatement propre  q entrer  dans  la  boulangerie.  .« 

. Les  moulins  à grains  peuvent  être  mis  en  mouvement  par  fles 
bras,  par  des  animaux,  par  le  vent,  par  l’eau  et'parla  vapeur 
de  Teau.  L'effet  inégal  de  ces  différents  moteurs  ne  produit  pas 
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U ne -mouture  é^^lement  bonne.  11  y a aussi  différentes  sortes  de 
mouture  pour  chacune  desquelles  le  moulin  est  différemment 
monté,  et  qui  donnent  des  produits  différents,  suivant  l’emploi 
qu’on  sé  proposé  d’en  faire. 

£n  effet,  le  grain  de  blé  est  composé  de  plusieurs  substances  : 
les  unes  plus  dures  et  plus  grossières,  les  autres  plus  fines  et 
plus  molles.  Un  seul  et  même  moulage,  un  seul  blutage,  sout 
insuffisants  pour  séparer  les  parties  mêlées  parle  seul  broiement. 
Après  le  premier  moulage  du  grain , il  reste  plusieurs  parties 
qui  ne  sont  pas  concassées  et  qui  n’ont  pu  être  pulvérisées  par 
l'actjon  de  la  meule,  soumise  pour  cela  à un  rhabillage,  trop 
grossier  -,  ce  sont  ces  'parties  concassées  et  non  moulues , qu’on 
■aomme  grunu.  Il  y a donc  dans  le  produit  du  mèfne  grain  plu- 
sieurs espèces  de  gruaux , comme  il  y a plusieurs  sortes  de  son  et 
de  farine,  selon  la  différence  des  parties  pulvérisées  ou  seule- 
ment concassées.  On  distingue  le  gruau  blanc  qui  n'a  pas  d’é- 
corce, le  gruau  gris  qui  n’a  que  là  deuxième  écorce,  et  le  gruau 
Aû,qui  est  taché  de  son.  On  retire  des  d^x  premiers  gruaux, 

? lorsqu’on  les  fait  remoudre  séparément,  une  farine  plus  belle  et 
■plus  savoureuse  que  celle  du  corps  farineux  qu’on,  nomme  fâ- 
rthe  de  blé.  C’est  par  une  moutuj-e  bien  raisonnée  qu’on  retire 
des  farines  différentes  en  goût  et  en  qualité  , surtout  si  l’on  re- 
moud  disque  partie  du  grain, .comme  ie^  gruaüx,  à diverses 
■'reprises  silivant  leur  degré  respectif  de  dureté. 

Plusieurs  sortes  de  moutures  sont  connues  en  France  ; la  pré- 
férable est  celle  qu’on  appeRe  économique.  Les  moulins  montés 
pour  cette  mouture  ne  diffèrent  des  autres  que  par  lex  cribles, . 
tarares  .et  autres  i'nachines  à nettoyer  les  grains.  Les  deux  points 
capitaux  de  cette  mouture- consistent  : l°à  bien  manœuvrer  \c& 
blés,  pour  ne  les  moudre,  qu’après  avoir  été  bien  épurés  et 
nettoyés  ffe  toutes  les  mauvaises  graines  et  poussière  qui  les  in- 
fectent; 2'>  à bien  séparer  \ts  farines  des  sons,  recoupes  et 
gruaux,  pour  pouvoir  remoudre  ceux-ci  séparément  et  à pro- 
pos. On  vient  à bout  de  la  première  opération  par  lé  moyen  des 
criStgs tarares , etc.,  et  de  la  deuxième  par  le  môyen  des  blu- 
teties  adaptées  au  moulage.  Le  blutage  de  la  monture  économi- 
que contribue  en  quelque  sorte  encore  pins  que  les  meules  à la 
perfection  des  farines,  il  en  est  l’accessoire  principal.  La  perfec- 
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tion  et  la  conduite  du  Muta^re  méritent  donc  la  plus  sérieuse  at- 
tention des  meuniers.  La  méthode  économique  est  l’art  de  faire 
la  plus  belle  farine,  d’en  tirer  la  plus  grande  quantité  possible, 
(Yéeurer  les  sons  sans  les  réduire  en  poudre  et  de  les  séparer  si 
exactement  des  produits,  qu’il  n’en  reste  pas  la  moindre  par- 
celle. Le  blé  parfaitement  nettoyé  par  difl'érents  cribles,  placé 
dans  l’élarge  supérieur  du  moulin,  arrivé  à la  trémie,  passe  en- 
suite sous  les  meules  et  tombe  dans  un  bluteau  qui  sépare  la 
première  farine  ; les  gruaux  mêlés  avec  les  sons  se  rendent 
dans  une  bluterie  qui  met  à part  les  difl'érents  grUaux,  les  re- 
coupettes  et  les  sons.  La  première  mouture  étant  achevée.,  on 
reprend  les  gruaux  et  les  reeoupettes  séparés, un  les  porte  sous 
les  meules  poiir  fen  obtenir,  par;plusieurs  moutures,  différentes 
farines  ; le  restant  n’est  plus  que  le  rcnioulage,  la  pellicule  et  le 
petit  son  qui  recouvrait  les  gruaux.  Ainsi,  dans  la  mouture  éco- 
nomique, chaque  mouvement  de  la.  roue  fait  aller  les  cribles 
destinés  à nettoyer  les  grains,  les  meules  qui  doivent  les  écraser, 
enfin  les  bluteaux  qffi  séparent  la  farine  d’avec  le  son;  ce  qui 
produit  une  grande  épargne  de  temps,  de  frais  de  transport  et 
de  main-d’œuvre,  puisque  ces  différentes  opérations  s’exécutent 
de  suite,  dans  le  même  endroitet  par  le  ftiême  moteur. 

La  mouture  économique  rend  jusqu’à  un  sixième  ou  un 
septième  ou  plus  en.  fariné,  et  elle  augmente  les  qualités  spé- 
cifiques des  produits  ; car  les  blés  inférieurs  écrasés  par  cette 
méthode  pourraient  donner  une  farine  plus  abondante  et  plus 
belle  que  celle  des  meilleurs  grains  broyés  dans  des  moulins 
défectueux.  Ellç  ne  donne  aussi  que  5 kilog.  en  farine  grise  sur 
.50  kilog.  de  farine  blanche.  • Sodlsnge  Bodin. 

MICROSCOPE.  ( Pftjâiqiie.  ) On  distingue  deux  sortes  de  mi- 
croscopes , le  sim])le  et  le  composé.  Le  microscope  simple  peut 
être  formé  d’une  seule  lentille  biconvexe  ou  piano-convexe  de 
verre  ou  de  cristal  de  roche,  ou  bien  de  plusieurs  lentilles  su- 
perposées qui  n’agissent  que  comihe  une  seule  lentille.  On  n’est 
guidé  dans  l’arrangement  de  ces  lentilles  que  par  la  nécessité 
d’éviter  ou  de  diminuer  l’aberration  de  sphéricité , la  sCule'qui 
se  fasse  sentir  qüand  il  n’y  a pas  eu  d’image  formée  par  le  croi- 
sement des  rayons  entre  l’œil  et  l’objet.  Or , les  rayons  sont  re- 
çus dans  l’œil  presque  parallèles  , et  l’on  sait  que  pour  que  les 
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Myons  ftarallèles  éprouvent' la  moindre  aberration  posiible  de 
■phéricité,  il  faut  qu’ils  entrent  ou  sortent  par  la  face  convexe, 
et  que  lé  foyer  soit  au  contraire  du  côté  la  face  plane,  consé- 
^pwmment  on  doit  toujours  placer  do  côté  de  l’œil  le  côté  coo, 
vexé  de  la  lentille  ou  deawntilles  sérvatft  de  ipicroscope  simple. 

Ftg,  146.  On  a hotamé,  doublet  ( fig.  I45)*un  as- 
semblagede  deux  lentilles  a b plano-con'W 
vèxes  séparées  par  un  diaphragme  qui 
interceptant  les  rayona  dés  bords , per- 
met 4e  recevoir  une  image  éncore  plus 
exempte  d’aberration.  Les  simples  lentilles  biconvexes  dans 
un  anneau  de  corne , ou  dans  toute  autre  montiue  portative , 
prennent  le  nom  de  loupes.  La  monture  des  loupes  comme  celle 
des  doublets  doit  'être  assez  large  pour  empêcher  que  l’œil  ne 
reçoive  d’autre  Jumière  que  celle  transmise  par  la  lentille.  Oo 
est  parvenu  à fsûre  des  doublets  en  vérre,  en  grenat  ou  en  sa- 
phit  qui  ont  un  pouvoir  amplifiant  aü$si  considérable  que  les 
microscopes  compo|ps , cUst-à-dire  de  400  fois  environ  le  dia- 
mètre; mais  Us  ont  un  champ’ tellement  restreint  que  l'on  a 
beaucoup  de  peinp  à trouver  l’objet,  et  l'œil  éprouve  une 
grande  fatigue,  tant  à causé  de  cé  peu  d’étendue  du  champ,  que 
parce  qu’il  doit  être  tenu,  trop  rapproché  de  l’instrument,  fl 
faut  dire  aussi  que  le  faiscçau  luniiueux  est  tellement  petit, 
que  les  moindres  irrégidarités  de  la  cornée  ou  du  Cristallin  ou 
les  mucosités  de  la  surface  >e  font  sentir 
avec  ces  mêmes  lentilles  d’une  manière 
quelquefois  déÿespérant^lUn  voit  le  champ 
traversé^  par  des  bandes  noires  ondulées, 
et  ST  l’on  essaie  dç'sé  frotter  ou  de  s’es- 
suyer les  yeux  pour  dissiper  cette  impfes- 
iqoA  ^ elle  dévient  encore  plus  forte. 

Lé  microscope  composé  a'été  assimilé  à 
un  âélescope  renversé,  mais  cette  compa- 
raison manque  d’ exactitude.  Le  télescope, 
cohimeUne  chambre  obscure , foumitau 

W foyer  de  l’objectif  une  imagé  des  objets 
’ éloignés',  ét  l’déulaire  grossit  cette  image, 
flans  le  inicroscopé  au  contraire,  l’image 
d’iu»  objet  ( B,. fig.  146  ) très  rapproché  de  l’objectif  (Cj  don- 
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née  à uue  distance  au  moins  cent  fois  plus  p;rande  de  l’autre 
côté,  en  {b)  ; celte  image  est  bien  également  reprise  et  grossie  par 
un  oculaire  (E);«»nais}a  différence  des  distances  relatives  de  l’i- 
mage a fait  naître  dts  difficultés  qui  posent  une  limite  infran- 
cliissable  au  pouvoir 'amplifiant  du  microscope  et-  qui  ont 
nécessité  l’emploi  d’un  verre  auxiliaire  D entre  l’objectif  et 
l’oculaire  nommé  , le  verre  de  cliamp  ou  le  recteur. 

En  effet , dans  le  télescope  l’image  est  toujours  plus  petite  que- 
l’objet  et  conséquemment  beaucoup  plus  petite  que  l’objectif 
lui-même , de  telle  sorte  qtiç  les  dc(fiuts-de  celui-ci  se  font  sentir  * 
beaucoup  moins  dans  l'image,,  et  que  le  pouvoir  de  l’instrumcnt- 
n’est  limité  que  par  les  dimensions  du  verre  fabriqué.  Dans  le 
microscope,  l’image  est  au  contraire  beaucoup  plus  grande  que  ' 
l’objet  et  que  l’objectif;  les  défauts  de  celui-ci  doivent  donc 
avoir  une  influence  beaucoup  plus  sensible  sur  l’image;  cela - 
explique  comment  un  flint-glass  trouvé  bon  pour  un  télescope 
peut  ne  donner  que  des  lentilles  médio.cres  pour  le  injcroscope; 
d’ailleurs  dans  ce  dernier  instrumcf^  on^ë  peut  obtenir  l’a- 
chromatisme aussi  parfaitement , et  la  superposition  de  plusieurs 
l'^ntilles,  tout  en  corrigeant,  les  unes  par  les  autres,  les  irrégula- 
rités les  plus  grandes,  multjplie  les  effets  résultant  des  défec- 
tuosités du  verre,  de  leur  centrage,  de  leurs  courbures,  et  enfin 
augmente  plutôt  qiiul  né.  diminue  l'influence  de  ce  qu’on  a 
nommé  le  spectre -secondaire.  • 

Le  microscope  composé  (fig.  146)  consiste  donc  essentielle- 
ment en  une  lentillf  d’un  court  foyer  (C),  placée  très  près  d'un 
objet  (B)  vivemeft  éclaité  dont  elle  donne  en  arrière  une  image 
(b)  très. grossie,  et  en  une  seconde  lentille  (E)  plus  faible,  nom- 
mée l'oculaire,  placée  contre  l’œil  jA),  et  servant  à amplifier  en- 
core huit  ou  di^  fois  l’image.  De  cette  sorte  le  microscope  aurait 
peu  de  champ  et  peu  de  clarté  ; on  remédie  à ces  inconvénients 
pat  l’interposition  d’une  troisième  lentille  (D)  d’un  foyer  deux 
foi|  plus  long  que  l’oculaire,  et  placé  à une  distance  de  cet  ocu- 
laire un  peu  moindre  que  la  somme  de  leiu-s  longueurs  focales. 

Le  grossissemeftt  de  l’image  devient  alors  deux  ou  trois  fois 
moins  considérable,  mais  le  champ  se  trouve  beaucoup  agrandi 
et  la  clarté  est  augmentée  ;*il  faut  observer  ausÿi  que  l’interpo- 
■ition  du  vérre-  de  champ  a obligé  à rapprother  l^ohjectif  de 
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l’objet-,  çour  que  l’image  fut  formée  en  arrière  un  peu  plus  loin, 
puisque  le  verre  de  champ  qui' vient  ensuite  raccourcir  lâ  disr 
tance  de  cette  image  doit  la  reiiÿettre  au  foyer  de  l’oculaire. 
Mais  on  arrive  aisément  par  des. tâtonnements  à trouver  la  po- 
sition relative  qui  convient  aux  lentilles.  ^ 

• fTel' était  le  microscôpe  composé,  ava»t  que  Selligue  n’eût 
songé  à y adapter  des  lentilles  objectives  acbroYnafiques.  Il  don- 
nait des  images  irisées  sur  le  contour  , et  l’on  n’obtenait  un  peu 
de  netteté  qu’en  rétrécissant  beaucoup  le  champ  ,-et  eu  se  limh- 
tant  à des  grossissements  peu  considérables;  aussi,  parmi  les 
anciennes  observations , les  seules  récllemèut  bonnes  furent 
faites  avec  le  nucroscope  simple.  Quand  Vincent  et' Charles 
Chevalier  eurent  exécuté  d’après  l’idce'de  Selligue  des  lentilles 
achromatiques,  on  put  marcher  rapidement. vers  le  perfection- 
nement du  microscope , et  feu  M.  Lebaillif,  én  imaginant  de 
superposer',  deux  et  trois  lentilles,  trotiva'le  moyen  d’obtenir 
dès  grossissements  considérables  avec  des  lentilles*  de  force 
moyenne,  et  de  dimÿiuer  l’aberration  de  sphéricité  tout  en  cor- 
rigeant encore  par  approximation  le  tléfaut  d’achromatisme. 
Ces  lentilles  achromatiques  se  composent  d’un  verrè  piano-con- 
cave en  flint-glass,  et  d’un  verre  biconvexe  en  crown'-glass  Collé 
sur  le  preulier  avec  de  la  térébenthine,  d’où  résulte  une  lentille 
planp-convcxe.  On  conçoit  donc  que  ces  objectifs  employés  seuls 
ou  raperposés  doivent  avoir  leur  face  plané  tournée  vers  l'objet. 
Pour  que  cette  complication  de  lentilles  puisseproduire  un  bon  . 
effet , il  ne  suffit  pas  qu’elles  soient  faites  eti  verres  de  bonne . 
qualité  et  qu’elles  soiexrt  bien  travaillées , il  faut  encore  qu’elles  . 
soient  bien  centrées  chacune  en  particulier  et  les  unes  par  rap- 
port aux  autres  et  par  rapport  au  verre  dé  champ  et  à l’oculaire, 
c’est-à-dire  que  l’axe  du  crown-glass  corresponde  exactement 
au  centre  de  courbure  du  flint-glass  correspondant  ponr  chaque 
lentille  aclrromat'M^e*  ^^ue  l’axe  de  chacune  de  ces  lentilles 
composées  se.  trou^  exactement  placé  dans  l’axe  de  tout  l’in- 
strument (A  B);  Ces  conditions  sont  si  difTictles  à remplir  exac- 
tement, qu’il  faut  souvent  essayée  un  grand  nombre  de  combi*. 
naisoins  de  lentilles  achromatiques  avant  d’être  -satisfait. 

Ordinairemcn.tun  microscope-composé  est  pourvu  de  plusieurs 
oculaires  de  rechange  montés  dans  autant  de  tubes  avec  un  verre  . 
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de  champ  correspondant , ce  qui  constitue  une  sorte  d’ocuklre 
Composé  ; il  a aussi- plusieurs  assemblaj5es  de  lentilles  de  diffé- 
rentes forces , de  sorte  qu’on  a plusieurs  moyens  de  varier  le 
pouvoir  amplifiant  (îu  microscope  soit  en  changeant  d’oculaire, 
soit  en  changeant  le  jernde  lentilles,  ou  en  dévissant  la  dernière 
lentille  de  l’une  d’esscomhinaisons  de  trois.  On  a encore  un 
autre  moyen*consistant  à allonger  le  corps  du  microscope,  qui 
souvënt,  à cet  effet,  est  formé  de  tubes  rentrants  comme  ceux  des 
lunettes  d’approche.  Ou  peut  ainsi  passer  successivement  d’un 
grossissement  de  30  ou  1 00  diamètres  à un  grossissement  de 
1 ,800  à'2,000;  mais  quand  on  dépasse  300 , on  a si  peu  de  net- 
teté et  de  clarté  qu’on  se  sert  peu  de  ces  grossissements  exagérés. 
On  doit  observer  aussi  que  le  maximum  de  netteté  s’obtient  par 
la  réunion  des  lentilles  les  plus  fortes  et  des  oeniaires  les  plus 
faibles  en  laissant  au  corps  de  l’instrument  une]longueur  de  7 à 8 
pouces  seulement.  ' ' ' - . ” 

L’intérieur  du  tube  doit  être  enduh  d’une  couleur  noire 
veloutée  ou  même  de  velpurs , pour  éviter  la  réflexion  inté- 
rieure de  la  lupaière;  on  place  en  outre  un  diaphragme  au  foyer 
de  l’oculaire  pour  arrêter  les  rayons  transmis  par  le  bord  des 
lenillles  et  qui  ne  seraient  pas  exempts  d’aberration.  Sur  ce 
. diaphragme  aussi  on  fixe  deux  fils  de  soie  en  erbix  fioür  se  gui^ 
der  dans  l’observation  des  objets.  , ‘ 

Les  parties  les  plus  essentielles'  d’un  microscope  en  génial , 
ce  sont  les  léntilies;  cependant  la  monture  a une  grainde  impor- 
tance sous  le  rapj^rt  1°  de  la  stabilité , 2°  de  la  disposition  re- 
lative , 3*  du  centrage  ; les  autres  parties  sont  relatives  à l’illu- 
mination ou  éclairage  et  à .la  diaphragmation'  ou  à la  manière 
de  modérer  l’éclairage' et  de  faire  naître  des  ombres. 

' Pour  faire  des  observations  suivies  au  microscope,  la  stabilité 
parfaite  de  cet  instrument  est  une  condition  de  rigueur;  car  si 
d’une  part  l’objet  n’est  pas  fixe,  l’œilf^ifigpi considérablement 
à le  chercher,  et  en  second  lieu  sila  platme  siir  laquelle  est 
placé  le  porte-objet  n’est  pas-assez  Solide  pour  que  les  mains  y 
trouvent  un  point  d’appui  quand  il  s’agit  de  faire  glisser  les 
plaques  de  verre  et  de'  chercher  l’objet;  on  sera  exposé  à une 
grande  perte  de  temps.  Le  moyen  d’obtenir  cette  condition  c’est 
, de  faire  le  pied  de  l’instrument  beaucoup  plus  lourd  que.  tout 
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ce  qu’il  doit  supporte^,  eu  de  visser,  comme  on  l’a  fait  avec  avan- 
taf;e , la  tige  du  microscope  sur  la  cassette  où  Se  renferment 
toutes  les  pièces  ; dans  ce  cas , l’instruineut  est  ordinairement 
placé  trop-haut  et  l’on  est  obligé  de  se  servir  d’une  table  basse 
faite  exprès.  Il  est  bien  entendu  que  la  table  quelconque  sur 
laquelle  on  veut  installer  l’instruiuent  doit  être  elle-même  bien 
Calée  et  à l’abri  des  secoftsses  ; l’habitude  dès  travaux  micros- 
copitlhes -apprend  à éviter  certaines  dispositions  du  plancher 
plus  susceptibles  de  transmettre  des  ébranlements  , et  à éviter 
de  toucher  la  table  ou  le  support  du  microscope  avec  la  poitrine 
■ou  toute  futre  partie  du  corps  qui  communiquerait  tiop  faci- 
lement les  pulsations  du  cœur.  Observons  aussi  en  passant  qu’on 
doit  éviter  avec  soin  , surtout  en  hiTer , que  rbuiiiidité  de  l’ha- 
leiné  ne  vienne  se  condenser  sur  la  platine , ou  sur  les  lentilles 
(lu  miemseope. 

Dans  les  microscopes  de  Charles  Clievalicr  ( fig.  1-17  '),  une  sta- 
bilité suffisante  est  obtenue  en  fixant  à vis  sur  le  pie'd  ou  sur  la 
. • . Fig.  147.  cassette  servant  de  support,  une 

colonne  carrée  {C  D);  portant, 
m , 6»  aii  Sommet,  le  corps  du  mi-, 

■ -t  . ) croscope  soit  vertical , soit  hori- 

I nir^T  ' îontîl  si  on  la  fait  tourner  sur 
; ! la  cliarnière  (E) , et  le  long  de 

■ ^IjbJ  f laquelle  peut  glisser  à crémail- 


' microscope  et  à taire  monter 

'■  > (jp  '■  ou  descendre  à volonté  la  pla- 

' I T line,'  peut  être  variée  à l’infini. 

^ , Ainsi  dans  ces  derniers  instru- 

ments lé  mémê  opticien  a fixé  à charnière  la  colonne  carrée  au 
sommet  d’unc'colonne  ronde  tenant  au  support,  au  lieu  de  la 
fixer  inférieurement  elleTincme  au.support  } ce  mécanisme  a’ 
f epmis  de  redresser  à la  fois  la  platine  et'le  microscope  quand 
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' celui-ci  est  rendu  horizontal,  tandis  que  dans  ks'auti'es,  la  pla- 
tine restait  invariablement  horizontale.  • - . 

Le  même  pied  peut  servir  à recevoir,  quand  on  enlève'le 
corps  du  microscope , un  bras;  horizontal  (I)  supportant  au- 
dessus  du  centre  de  la  platine  des  lentilles  simples  ou  des  dou- 
blets (J);  on  a alors  le  méilleur  et  le  plus  commode  mioloscope 
simple  ; c’est  à peu  près  ainsi  qu’est  edhstruit  le  microscope  dit 
de  Raspail.  . ^ ' 

Quand  le  microscope  composé  doit  être  rendu  borîzontol , oii 
remplace  la  pièce  (K)  qui  porte  les  lentilles  par  une  autre  pièce 

(L) iermée  à l’extrémité  et  renfermant  un  prisme  reftabgulaire* 

(M)  sur  l’hypoténuse  duquel'  sont  réfléchis  à,  angle  droit  les 
rayons  reçus  par  le  bout  du  tube  (O)  fixé  en  dessous  efdestiné 
à recevoir  . les  mêmes  lentilles  que  la  pièce  (K).  . 

Dans  le  microscope  de  Georges  Oberhauser  et  Trécourt  (fig^ 
.148),  pour  leipiel  a été  pris  un  brevet  d’invention , et  qui  est 
dit  à platine  tournante  ou  à tourbillon  , parce  que  la  platine  et 
fig-  l48.  le  corpsde  l’instru- 

ment tournent  en- 
semble sur  leur 
centre , la  stabilité 
est  très  g'rande  en 
raison  du  peu  de 
hauteur  de  l'in- 
strument et  du 
poids  considérable 
du  pied . Ce  pied  en 
forme  de  tambour, 
plus  large  que 
baut,  çst  surmonté  . 
par  la  platine  très 
épaisse  qu’on  fait, 
tourner  au  moyen  d'un  engrenage , et  sur  un  prolongement  de 
laquelle  est  fixée  une  colohoe  ronde  qui  supporte  le  Corps  du 
microscope,  enfoncé  à flottement  dans  un  canon. correspondant 
au  centre.  Comme  la  platine -reste  toujours  à la  même  hauteur, 
c’est  le  coq»  de  l’instrument  qui-  doit  s’élever  ou  s’abaisser  ; on 
lui  communique  ces  mouvements  en  l’enfons^mt  ou  le  soûle.-* 
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vatit  dans  le-canôn  ; puis,  pour  arriver'exacteinent  au  foyer,  on 

fourne  une  vis  fixée  dans.l’axe  de  la  colonne  et  dèstinée  à faire 

> 

monter  ou  descendre  très  lentement  le  canon  et  le  microscope. 

• Dans  les  autres  microscopes  on  a aussi  un  moyen  d’amener 

l’objet  exactement  au  foyer.  C’est  une  vis  de  rappel  à boule  qui 
fait  monter  ou  descendre  'dans  la  boîte  à crémaillère  un  cou-  ' 
lisscau  de  cuivre  formant  une  queue  verticale  à la  platine;  mais 
.avec  un  peu  d'babitude  on  se  passe.aisémentdè  cesmbyens,  et’ 
l’on  met  l’instrUment  au  point  convenable  simplement  avec  la 
crémaillère  ou  en  faisant  glisser  le  tube.  '•  ,'v  ' • ■ 

, La  plftiine  doit  être  bien,  plane  et  assez  large  pour- promener 
eu  tout  sens  avec  les  doigts  la  plaque  de.  verre  qui  porte  les 
objets  à examiner.  On  .acquiert  facilement,  l’habitude  de  pàr- 
-,  courir  ainsi  toute  une  plaque  de  verre  chargée  de  très  petits 
objets  ét  de  retrouver  ce  qq’on  cliérclie;  mais,  pour  les  per- 
sonnes qui  n’ont  pas  où  ne  veulent  pas  acquérir  celte  habitude , 
on  a ce  qu’on  nomme  un  chariot  c’est  une  fausse  platine  por- 
. tant  deux  systèmes  de  coulisseaux  au  moyen  desquels  deux  vis 
"la  font  mouvoir  transversalement  et  longitudinalement  ; ces 

• deüx  rriouvements  combinés  suflisent  pour  produire*  tous,  les 

' autres,  et  l’on  peut  au  moyen  d’un  tel  chariot  suivre  un  ani-  •• 
malcule  parcourant  le  porte-objet  dans -tous  les  sens.' 

Les  chariots  adaptés  d’abord  aux  microscopes  par  le  célèbre 
opticien  allemand  Frauenliofer  étaient  mus  par  des  vis  micro» 
métriques  munies  de  cadrans  divisés , de  sorte  qu’on  pouvait  . ^ 
calculer  le  clremin  parcouru  par  un  objet,  e.t  conséquemment  • 
-•  Fig.  149.  • mesurçr  son  diamètre,  en  se  donnant 

.pour  point  de  départ  la  ligne  formée 
dans  le  champ  de  l'instrument  par 
un  fiMe  cocon  fixé  au  foyer  de  l’ocu- 
laire ; ces  chariots  ne  coûtaient  pas 
• moins  de  200  francs.  Georges  Ober- 
hauser  en  a construit  un  beaucoup 
plus  simple  (fig.  149)  et  qui  s’adapte  . 
aisément-  à ses  platines  tournantes'  , 
dont  il  a les  dimensions.  Ce  sont  des 
vis  shnple.s  assez  minces \A  B;  qui 
poussent  au  moyen  des  pièces  à cou-  • 
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lisses  (F  G,  H I)  le  ^ disque  plus  petit  (M)  qu’ua  ressort  léger  • 
(C  D E)  agissant  dans  la  diagonale  fait  revenir  quand  on  tourne 
• la  vis  en  sens  inverse.  - ' • 

y Éclairage.  — L’éclairage  du,  microscope  -est  tout  différent  sui- 
vant qu’on  veut  observer  les  objets  par  transparence  ou  par 
' réflexion,  Dans  ce  dernier  cas  .encore , on  doit  distinguer  si  la 
distance  focale  est  assez  grande  pour  permetti'e  d’ éclairer  direc- 
tement/ou N cette  distance  est  trop  petite,  et  oblige  de  faire 
arriver,  dp  la  lumière  réfléchie.  Si  la  distance  le  perniet,  on  peut 
diriger  sur  l’objet  un  rayon  de  lumière  solaire  et  même  concen-  . 
trer  cette  liunière  par  le  moyen  d,’une  large  lentille  de  deux 
pouces  de  foyer  environ,  laquelle  tiendra  au  microscope  ou  sera 
portée  par  un  pied  particulier.  Si  l'on  se  sert  de  la  lumière  des 
' nuées  oit  dc_  celle  d’une  lampe , il  est  indispensable  d’avoir  re-  . 
cours  à ce  moyen  de  concentration.  D’ailleurs  ce  moyen  s’appli- 
que également  bien  au  microscope  simple  ou  compose.  . ' , 
Si  la  distance  focale  est  trop  petite,  il  faut  adapter  à l’objectif, 

' ou  à la  lentille  si  c’est  un  microscope  simple,  un  miroir  concave 
d'iiui.rès  court  foyer  , et  faire  arriver  dans  sa  concavité  la  lu- 
mière soit  directe , soit  réflécliie , pour  que  cette  lumière  soit 
concentrée  sur  l’objet.  De  tels  miroirs  ont  été  adaptés  depuis 
fort  long-temps  aux  petits  microscopes  simples  qu’on  tient  à la 
inaiii  pour  observer  les  insectes.  Quand'on  veut  les  faire  servir 
,au  microscope  composé,  ils  doivent  être  percés  pour  le  passage 
de  l’objectif,  et  se  trouver  soutenus  par  un  bras  tenant  à la 
platine  ou  par'  tout  autre  moyen.  La  platjne  alors  est  percée,  et 
un  grand  miroir  placé  au-dessous  renvoie  au  petit  con- 

centrateur la  lumière  qu’il  reçoit  du  soleil , ou  des -nuées,  ou 
d’une  lampe.  .Alors  aussi  l’objet  doit 'être  tenu  par  une  pinçe 
très  petite , -ou  une  aiguille , #i  un  très  petit  support , popr  que 
la  lumière  ne  soit  pas  interceptée. 

L’éclairage  des  objets , vus  par.  transparence,  s'effectue  d'une 
manière  toute  différente.  Quand  on  n’emploie  que  des  giossis- 
sements  peu  considérables  , avec  le  microscope  simple  ou  com- 
- posé  ; il  est  à peu  près  indifférent  de  quelque  manière  que  l’on 
rende  lumineux  le  champ  de  l’instrument  ce  peut  être  en  re- 
. garefant  directement  le  ciel , pourvu  qu’on  choisisse  les  espacés 
y rendus  plus  brillants  par  le  voisinage  du  soleil,  ou  par  la  pré- 
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sence  desaïuéesblaucLcs,  oa  pai-  des  vapeurs  près  de  l’horiîon. 
On  peut  éfjaleinent  recevoir  la  luiiiièrc  d’une  lampe  ou  celle 
d’une  surface  blanche  vivement  éclairée  par  le  soleil;  mais  on 
doit  éviter  sojgaeuseineiit  l’emploi  de  la  lumière  rayonnante  du 
soleil  à cause  de  sa  trop  grande  vivacité  que  l’œil  ne  peut  sup- 
porter,.et  des  effets  d’interférence- qu’elle  produit  quand  elle 
fortnè  un  faisceau  trop  petit. 

Les  diverses  sortes, de  lumière,  qu’on  peut  recevoir  directe- 
ment, on  peut  aussi  les  l élléchir  sur  un-mirqir  plan  ou  con- 
cave (P,  6g.  147  ) ; à mesure  que  le  grossissement  employé  e;st 
plus  considérable,  on  sent  davantage  la  nécessité  de  concentrer 
la  lumière  ; c/ir  puisque  par  une  simple  réllexion  on  n’en  reçoit 
toujours  qu’une  même  quantité  sur  une  même  portion  dç  l’ob-, 
jet  j la  clarté  de  1 image  diminue  en  raison  directe  du  grossis- 
sement. C’est  jyHir  cela  qn’ou  a Èmployé  des  miroirs  concaves 
de  verre  étamé  ou.  bien. des  prismes  rélletteurs  à face  autéiieure 
convexe.  Mais  alors  aussi  les  inconvénients  résultants  de  l’aber- 
ration de  sphéricité  du  miroir,  de  sa  position  oblique  et  du  croi-^ 
sement  des  rayons  illmninants  avec  leS  rayons  partis  de  l’objet, 
produisent  un  trouble  et  une  indécision  dans  les  contours  tels 
qu'on  est  obligé  de  renoncer  à se  servir  de  grossissements  trop 
considérables.  On.  a cru  reiuAlioi'  en  partie  k ces  inconvénients 
en  interceptant  une  partie  de  la  luiuière  sur  le  contour  du 
champ  par  des  diaphragmes.  Mais  les  franges  ombfées^qu’oa 
fait  naître  ainsi  autour  des  objets  empêchent  d’en  liieu  juger  la 
forme  et  les  détails,  v ; ’ ' 

Un  nouveau  mode  d’éclairage  que  j’âj  inventé,  et  qui  sé  trouve 
consigné  dans  le'  brevet  dç  M.M.  Ceoigeg  Überhauscr  et  Tre- 
coürt  pouf  être  appliqué  pqr  eux  à leurs  microscopes , permet 
d’employer  une  plus  grande  quantité  de  lumière , et  cquse'rve 
aux  objets  la  netteté  de  leurs  contours , même  à des  grossisse- 
ments considérables. 

Ce  procédé  d’éclairage  repose  essenliéllementsur  ce  pi  iuciiw, 
que  si  les  rayons  illuqiinants  ont  leur  foyer  ou  Se  erpisent  aa 
point  même  qu’ils’  illiiyuuerit,  il  lie  peut  y avoir  d interférence 
entre  eux  et  ceux  qui  partent  de  l’objet  lui-même,  qui  se  voit 
alors  comme  s’il  était  un  centre  de  rayonnement.,  et  non  point 
comme  dans  les  microscopes  â miroir-  concave,  où  il  est  vu  de- 
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vant  un  ou  plusieurs-  centres  dtf  rayonnement  plus  otr  moins 
éloignés.  • , - •.  , i 

L’appareil  que  j’emploie  pour  le  -microscope  vertical  se  consr, 
posé  d’un  miroir  à. faces  parallèles,  ou  d’xin  prisme  réflecteur 
parfaitement  isocèle  qui  réflécliit  .la- .lumière  dans  l’axe  du  mi- 
croscope j puis'd’on  appareil  de  concentration  mr  tnoyeq  duquel 
la  lumière  xéfléclûe  vient  illuminer  le  champ  de  l’instrattfeat 
sans  aberration  de  sphéricité  ni  de  réfrangibilité.  , 

' . ' Le  champ  ainsi  éclahé  n’a  pas  plus  de de  millimètre , et  tonte 

: la^  lumière  nécéssairè- peiit  être  prise  dans  un  fâisçequ  large  de. 
8 à 10  millimètres;  eonséquelnment  il  suflirait  dé  donner  Cette 

• dernière  dimension  au  miaoir  ou  aù  prisme.  . • ' 

■ Le -même  appareil  dê  concentration  s’adapte' parfaitement 
aussi  au  microscope  horiiontal,  sans  réflexion  préalable  dê  la 
lumière  > on  dirigeant  l’axe  commun  de  cet  appareil  et  de.  tout 
" - rinstrument 'contre  Une  qwvtie  brillante -du  e'iel  ou  des  nuées,, 

• OU  contre  la  flamme  d’une  lairipe.  " ■ • , 

..  Des  dinpbj-agines. — ^ Dès  l’irtstant  qu’on,  a voulu  faire  au  mi- 
croscope des  observations’  délicates , on  a senti  la  .nécessité  de 
pouvoir  modérer  à son  gré  rîntensité  de  la  lui'nicre  au^  moyéji 

• ‘ . d’un  écran  percé  d’un  tfrou  dé  grandeur  variable  qu’on  nomme 

diaphragme.  J’ai  vb  entre  le.s  ihainsde  M.  (ieorjges  Oberhauser 
un'ti'èSianclen  microscope  simple  qui  est-  di-jà- pourvu  d’un 
'écran de  ce  genre.  Toutefois,  avant  les  perfectionnémeuts  que, 
■reçut  le  microscope  paé  l’emploi  des  lant'dles  achromatiques, 
on  négligeait  de  servir.de  diaphragmes  extérieurs,  (le  furent 
M.  Babinet  et  M.  Lebaillif  qui  eu  flrent  de  nouveau  sentir  les 
avaptages,  et  depuis  dix  à douze  ans  on  a adapté  spus-la  pla- 
tine des  mict-oscopés  un  cône  de  métal  noirci  dont  le  sommet, 

■ tronqué  inférieurement , est  plus  ou ihoinsççomplétement  fermé 

■ par  un  disque  tournant  percé  de.  trous  de  diiVéreates  largeuis. 
Le  centre  de  cès  .trous  correspond  à l’axe  de' l'instrument;  ce- 
pendant, pour  faire-  naître  sur  le  contour  des  objets  desonibres 

_ 'variées  qui  permettent  d’en,  mieux  appj'écier  la  structure , on 
place  quelquefois  le  trou  hors  de  i’{ixe.^Cettê  variation  desnm- 
hres  s’obtient  d’une  mauière  .encore  plus  convenable  avec  lu 
platine  tournante  de  iVliVI.  Georges  Oherhauser  et  Tiécoui  t, 
puisque  le  côté  ombré  se  .lioitve'i>lacé  saccessivemeuj. -tout  un- 
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tour  de  l’objet.  L’emploi  des  diaphragmes  trop  petits  fait  naî- 
tre uniformément  sur  tout  le  contour  des  objets  une  grosse 
ligne  d’ombre  qui  peut  aider  à les  distinguer  d’abord,  mais  qui 
nuit  considérablement  à la  netteté. 

Avec  le  système  d’éclairage  que  j’ai  inventé  , le  diaphragme, 
au  lieu  d’être  adapté  sou»  la  platine , est  placé  à une  certaine 
diitance  au-devant  du  miroir  ou  du  prisme.  C’est  alors  un  écran 
carré  largede  4 à 5 pouces,  porté  sur  un  pied  solide  et  susceptible 
de  s’élever  plus  ou  moins  ; cet  écran  est  percé  d’un  trou  devant 
lequel  tourne  un  disque  circulaire  percé  de  trous  de  plus  en 
plus  petits.  En  le  plaçant  un  peu  de  côté , en  l’éloignant  ou  le 
rapprochant , on  promène  pour  ainsi  dire  à volonté  l’ombre 
dans  l’intérieur  des  objets , et  l’on  obtient  des  notions  précises 
sur  leur  structure. 

Emj)loi  et  usages  du  microscope.  — Quelques  précautions  sont 
nécessaires  dans  l’emploi  du  microscope , et  quelques  appareils 
indispensables  suivant  ses  divers  usages.  D’abord  il  faut,  pour 
observer  sans  fatigue , se  mettre  à l’abri  de  toute  lumière  étran- 
gère , par  exemple  d’une  lumière  incidente  trop  considérable , 
ou  de  la  lumière  réfléchie  par  diiférenis  objets;  pour  cela,  il 
cx>nvient  durant  le  jour  de  ne  recevoir  la  lumière  que  par  une 
.partie  seulement  d’un  volet  ; Spallanzani  travaillait  dans  une 
chambre  obscure  où  pénétrait  seulement  un  rayon  du  soleil 
l'eçu  sur  les  objets  qu’il  étudiait  à un  très  faible  grossissement. 
U' faut  en  outre  avoir  toujours  devant  les  yeux  une  visière  ou 
le  rebord  d’un  bonnet,  ou  bien  un  écran  monté  sur  un  pied  et 
mobile.  Si  l’on  observe  au  microscope  horizontal , l’écran  est 
un  large  disque  de  carton  percé  au  centre  pour  être  traversé 
par  le  tube  de  l’oculaire.  Si  l’on  travaille  à la  lampe , on  est 
suffisamment  garanti  par  le  chapeau  de  cette  lampe.  Il  faut  en 
second  lieu  avoir  trouvé,  par  divers  essais,  la  hauteur  conve- 
nable de  la  table , de  l’instrument , du  papier  sur  lequel  on 
dessine , et  même  du  siège  sur  lequel  on  est  assis  , et  s’arranger 
de  manière  à avoir  les  coudes  appuyés,  car  sans  cela  on  éprouve 
une  fatigue  extrême  dans  la  poitrine  ou  dans  les  muscles  du 
cou  , quand  l’observation  se  prolonge  trop  long-temps;  il  est 
est  bon  aussi  de  s’accoutumer  à regarder  indifféremment  avec 
chacun  des  deux  yeux  sans  fermer  l’autre  œil  ; l’obscurité  dans 
vu.  4o 
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laquelle  ou  doit  se  tenir  derrière  l'écran  facilite  cette  pratique, 
et  l’on  évite  ainsi. la  fatigue  occasionnée  par  le  froncement  con- 
tinuel des  paupières. 

Les  substances  sèches  sont  placées  simplement  sru*  une  plaque 
de  verre  pour  être  soumises  à l’observation  ; mais  toutes  celles 
que  l’immersion  dans  un  liquide  péViP  rendre  plus  transparen- 
tes et  plus  faciles  à observer  sur  les  bords  doivent  être  pla- 
cées , avec  un  liquide  convenable , entre  des  plaques  de  verre 
minces.  L’eau  est  le  liquide  le  plus  fréquemment  employé  pour 
cela;  mais  l’alcool  et  même  l’éther  peuvent  être-  nécessaires 
pour  dissoudre  les  substances  grasses  ou  résineuses  qu’elles 
abandonnent  par  l’évaporation , et  dégager  de  ces  substances 
les  objets  à examiner.  On  emploie  avec  avantage  le  sirop  de 
sucre , l’huile  ou  la  térébenthine  pour  augmenter  la  transpa- 
rence de  certains  corps  , ou  diminuer  leur  réfringence  ; c’est 
ainsi  que  la  fécule  est  plus  facile  à étudier  dans  l’huile.  A cet 
effet,  l’emploi  de  plaques  de  verre  très  minces  est  indispensable 
quand  on  se  sert  de  forts  grossissements  qui  ne  laissent  qu’une 
très  petite  longueur  focale.  Il  en  est  de  même  si  l’on  doit 
suivre  des  réactions  chimiques  sous  le  microscope  ; on  fait 
alors  pénétrer  par  capillarité  entre  les  verres  les  acides  ou  les 
autres  réactifs  , qui  sans  cela  gâteraient  beaucoup  l’instrument. 

Pour  les  observations  de  réactions  chimiques  au  microscope , 
Charles  Chevalier  a ajouté  à son  microscope  horizontal  un  ap- 
pareil qui  se  place  par-dessus  , et  se  compose  d’un  miroir  réflec- 
teur et  d’une  platine  à laquelle  il  a méine  adapté  des  petites 
lampes  à alcool  pour  que  l’action  de  la  température  puisse  être 
également  étudiée.  Dans  ce  cas  la  pièce  L (fig.  148),  contenant 
le  prisme  réflecteur  du  microscope  , fait  un  demi-tour  sur  l’axe 
de  l’instrument,  et  permet  de  diriger  en  haut  les  lentilles-ob- 
jectif pour  recevoir  la  lumière  qui  a traversé  les  produits  à 
examiner. 

Pour  l’étude  des  insectes  et  leur  anatomie,  on  a de  petites 
pinces  à ressort  qui  tiennent  l’objet  immobile  sous  l’objectif,  et 
permettent  d’en  écarter  les  parties  avec  des  aiguilles  emman- 
chées. 

Quant  aux  usages  du  microscope , sans  parler  de  son  appli- 
cation à l’histoire  naturelle,  ils  sont  nombreux,  et  le  devien- 
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dront  plus  encore  à mesure  que  les  procédés  indusli  iels  auront 
acquis  ou  exigeront  une  précision  plus  grande.  Cet  instrument 
seul  permet  de  reconnaître  les  diverses  sortes  de,  fécule , et  fera 
toujours  distinguer  celle  de  la  pomme  de  terre  avec  ses  zones 
concentriques,  celle  du  bai icot  avec  ses  crevasses  en  étoile  au 
centre,  etc.  ; il  fait  distinguer  les  différentes  6bres  du  cbanvre, 
du  lin,  du  coton,  etc.  ; il  donne  le  moyen  de  mesurer  le  degré 
de  finesse  des  laines  , et  fait  reconnaître  infailliblement  l’origine 
des  diverses  sortes  de  poils  et  leur  disposition  plus  ou  moins 
grande  à se  feutrer,  d’après  les  aspérités  de  leur  surface;  il 
donne  le  moyen  de  reconnaître,  par  l’observation  directe  ou 
par  des  opérations  cbimiques  d’une  extrême  simplicité  , la  pu- 
reté et  la  qualité  de  diverses  drogues  précieuses , des  couleurs 
et  des  substances  salines  ou  tinctoriales  ; il  fait  reconnaître  dans 
le  papier  la  nature  des  fibres  employées  pour  sa  fabrication,  et  le 
mélange  de  plâtre  qui  a souvent  lieu , en  permettant  jnéme  de 
reconnaître  si  le  plâtre  a été  employé  cru  ou  cuit;  enfin,  il 
permet  de  constater , au  luoins  approximativement , la  qualité 
des  eaux  qui  devront  servir  aux  besoins  d’une  fabrication  quel- 
conque , à la  seule  inspection  des  petits  cristaux  formés  par  l’é- 
vaporation sur  le  porte-objet. 

Du  micromètre.  — Les  usages  du  microscope  nécessitent  l’em- 
ploi de.  deux  instruments  accessoires;  l’un,  le  micromètre, 
peut  être  une  simple  plaque  de  verre  sur  laquelle  on  a tracé 
très  délicatement , avec  une  pointe  de  diamant , les  subdivi- 
sions du  millimètre  en  100  , 200  , 500  parties.  Les  divisions  en 
50  et  100  .parties  offrent  peu  de  difficulté,  et  leur  exactitude 
dépend  seulement  de  celle  de  la  vis  micrométrique  servant  à 
faire  mareber  lentement  la  plaque  de  verre  sous  le  cbariot  qui 
porte  le  tracelet  ; mais  celles  en  plus  de  400  parties  exigent, 
chez  celui  qui  les  fait , une  habileté  et  une  finesse  de  tact  qui 
sont  très  rares.  Feu  M.  Lebaillif  y réussissait  fort  bien;  mais 
M.  Georges  Oberbauser  l’a  surpassé,  et  ses  divisions  en  500*  de 
millimètre  sont  d’une  rare  perfection  ; il  est  même  parvenu 
avec  son  nppareil , qui  est  un  petit  chef-d’œuvre  de  délicatesse, 
à tracer  des  800". 

Il  suffit  de  placer  sur  la  plaque  divisée  l’objet  à mesurer, 
et  de  le  soumettre  au  microscope,  pour  juger  immédiatement 
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du  nombre  de  divisions  qu’il  comprend.  On  peut  aussi,  une  fois 
pour  toutes , mesurer  le  pouvoir  amplifiant  du  microscope  en 
comparant  le  iriicrbmètre  vu  dans  l’instrument  et  une  règle  di- 
visée en  millimètres  placée  à nue  distance  fixe  qui  sera  la 
même  pour  tontes  les  mesures  et  tous  les  dessins  qu’on  voudra 
prendre.  Si  le  rapport  des  longueurs  des  deux  objets  est  de  300, 
c’est-à-dire  si  un  dixième  de  millimètre  sur  le  micromètre  cor- 
respond à 30  millimètres  sur  la  règle , il  suffira  par  la  suite  de 
comparer  la  longueur  d’un  objet  vu  au  microscope  avec  celle 
de  la  règle.  Autant  de  millimètres,  l’image  paraîtra  comprendre, 
autant  l’objet  aura  de  ti  ois-centièmes  de  millimètre.  Ce  moyen 
de  mesurer  est  singulièrement  facilité  par  l’habitude  qu’on 
peut  prendre  de  ctoiscr  les  axes  optiques  des  deux  yeux , de 
manière  à faire  coïncider  l’image  vue  de  l’<Eil  gauche  dans  le 
microscope,  et  la  règle  vue  directement  de  l’œil  droit. 

De  la  •caméra  lucida.  — L’autre  appareil,  nécessaire  pour  les 
personnes  qui  ne  dessinent  pas  facilement,  est  la  caméra  lucida, 
destinée  à faire  paraître  par  réflexion  l’Image  de  l’objet  sur  le 
papier  , où  le  crayon  n’a  plus  qu’à  suivre  les  contours,  comme 
s’il  s’agissait  d’un  calque.  On  a varié  de  plusieurs  manières  la 
disposition  de  cet  appareil;  mais  la  plus  simple  et  la  plus  com- 
mode est  tout  simplement  un  très  petit  miroir  d’acier  poli  fixé 
sur  un  tube  qui  se  met  à frottement  sur  l’oculaire,  et  permet  de 
porter  le  miroir  dans  l’axe  même  de  l'instrument  sous  une  in- 
clinaison de  45°.  L’œil  regardant  perpendiculairement  par-des- 
sus le  petitiniroir,  dont  le  diamètre  est  moindre  que  l’ouverture 
de  la  pupille,  voit  à la  fois  le  rayon  promené  .sur  le  papier  placé 
au-dessous  , et  l’image  de  l’objet  transmise  par  le  microscope  et 
renvoyée  sur  le  même  papier  par  le  miroir.  Cet  appareil  toute- 
fois, de  même  que  les  autres  caméra  lucida,  n’a  été  jusqu’à 
présent  adapté  qu’au  microscope  lioriiontal. 

Du  compresseur.  — Depuis  quelque  temps  on  s’est  beaucoup 
servi,  dans  les  recherches  microscopiques  de  physiologie,  d’un 
instrument  nommé  compresseur,  et  destiné  à exercer  sur  les  ob- 
jets une  pression  graduellement  croissante.  Cet  instrument,  sus- 
ceptible d’une  foule  <le  modifications  , consiste  essentiellement 
en  une  faïuse  platine , portant  au  milieu , dans  une  ouverture 
à feuillure , un  disque  de  verre  sur  lequel  un  autre  disque  sem- 
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blable  eit  pressé  par  un  cercle  de  cuivre  \ ce  cercle  peut  être 
reçu  à vis  dans  une  gorge , ou  bien  être  tenu  d.ms  une  four- 
chette à l’extrémité  d’un  levier  formant  bascule  et  soulevé  par 
une  vis  à l’autre  extrémité. 

Microscope  solaidb  et  microscope  a gaz.  — Le  principe  du 
microscope  solaire  est  tout-à-fait  different  de  celui  du  micro- 
scope composé  ; ce  n’est , à proprement  parler,  qu’une  lanterne 
magique  destinée  à peindre , sur  une  muraille  blanche  ou  sur 
un  écran  , une  image  très  amplifiée  d’un  objet  vivement  éclairé. 
Or  il  suffit , pour  peindre  une  telle  image , de  placer  une  len- 
tille entre  l’objet  et  l’écran,  de  telle  sorte  que  les  distances 
soient  exactement  celles  des  foyers  conjugués.  Si  la  lentille  est 
100  fois  ou  1 ,000  fois  plus  rapprochée  de  l’objet  que  du  tableau, 
l’image  est  amplifiée  100  fois  ou  1,000  fois.  On  conçoit  donc 
qu’avec  une  lentille  d’un  foyer  très  court  on  pourra , dans  une 
salle  assez  longue,  obtenir  des  images  extraordinairement  am- 
plifiées. Ces  images,  pour  être  bien  distinctes,  exigent  que  l’é- 
cran ne  reçoive  pas  d’autre  lumière  que  celle  qui  a traversé  la 
lentille,  et  que  l’objet  soit  très  fortement  éclairé.  En  effet, 
comme  la  même  quantité  de  lumière  est  employée  à illuminer 
une  image  de  plus  en  plus  grandie , son  intensité  ou  la  clarté 
de  cette  image  décroît  en  raison  de  l’agrandissement , ou  en  rai- 
son du  carré  du  diamètre,  ou  ce  qui  est  encore  la  même  chose,  en 
raison  du  carré  du  rapport  des  distances  de  la  lentille  à l’objet 
et  à son  image  ; ainsi  pour  un  grossissement  de  100  fois  le  dia- 
mètre , la  surface  de  l’image  étant  devenue  100  fois  100  ou 
10,000  fois  plus  grande , la  clarté  a diminué  dans  le  même 
rapport  ; il  faudrait  donc , pour  que  l’image  fût  suffisamment 
distincte,  que  l’ohj^  eût  reçu  , sinon  10,000  fois  plus  de  lu- 
mière, au  moins  tme  quantité  bien  considérable.  On  obtient  ce 
résultat  en  recevant  par  le  trou  d’un  volet , dans  une  chambre 
obscure , un  faisceau  de  lumière  solaire  réfléchi  horizontalement 
par  un  miroir.  Ce  faisceau  traverse  dans  un  tube  un  premier 
verré  convexe  qui  concentre  les  rayons  en  son  foyer  sur  un  es- 
pace 100  fois  plus  petit  par  exemple,  et  une  aûtre  lentille  d’un 
très  court  foyer  nommée  le  focus , reprend  encore  ces  rayons 
avant  leur  croisement  pour  les  ramener  sur  un  espace  encore 
100  fois  plus  petit  ; c’est  en  ce  dernier  point  que  doit  être  placé 
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rolïjctà  examiner;  les  rayons  illuminants  se  confondent  avec 
ceux  qui  partent  de  sa  surface  , et  vont  à travers  la  lentille  des- 
tinée à former  l’image , peindre  l’objet  sur  la  muraille  ou  sur 
l’écran.  On  conçoit  que  l’emploi  des  lentilles  achromatiques  est 
également  nécessaire  pour  que  l’image  soit  parfaite;  ces  len- 
tilles d’ailleurs  sont  susceptibles  de  se  rapprocher  plus  ou  moins 
de  l’objet  pour  que  la  distance  focale  corresponde  exactement 
à celle. du  tableau.  • • - 

On  a imaginé  dans  ces  derniers  temps  de  substituer  à la  lu- 
mière du  soleil , pour  cet  instrument , la  lumière  produite  par- 
la chaux  vive , tenue  incandescente  par  un  jet  de  gaz  hydro- 
gène enflammé  avec  le  concours  d’un  jet  de  gaz  oxigène. 
Cette  lumière  en  effet  a l’éclat  de  celle  du  soleil , et  comme  elle 
est  immobile,  on  n’a  pas  besoin  de  la  recevoir  sur  un  miroir 
réflecteur;  elle  traverse  immédiatement  les  verres  concentra- 
teurs , et  son  intensité  peut  encore  être  augmentée  par  un  mi- 
' roir  concave  placé  en  arrière  comme  dans  les  phares. 

La  lumière  solaire  a cet  inconvénient  dc'changer  de  direction 
à chaque  instant  ; il  faut  donc  que  le  miroir  réflecteur , disposé 
hors  du  volet  de  la  chambre  obscure,  change  lui-même  aussi 
pour  la  réfléchir  dans  l’axe  du  microscope.  On  a nommé  hélio- 
stat,  un  appareil  très  coûteux,  destiné  à mouvoir  le  miroir  suivant 
les  lois  des  mouvements  célestes  ; mais  pour  le  microscope  solaire 
on  peut  bien  suppléer  à l’héliostat  par  un  double  engrenage , ser- 
vant d’une  part  à faire  tourner  le  miroir  autour  de  l’ouverture, 
et  en  second  lieu  à l’incliner  plus  ou  moins. 

Le  miroir  doit  être  en  métal  poli  ou  en  glace  à surfaces  paral- 
lèles , pour  que  le  faisceau  de  Imnière  conserve  une  direction 
régulière.  ir 

Un  inconvénient  notable  du  microscope  solaire,  c’est  la  con- 
centration de  la  chaleur  produite  sur  l’objet  en  même  temps 
que  celle  de  la  lumière.  On  a essayé  en  Angleterre  d’y  remédier 
par  l’interposition  d'une  couche  d’eau  sans  cesse  renouvelée  par 
l’écoulement  entre  deux  laines  de  verre. 

Jusqu’à  présent  on  ne  peut  considérer  que  comme  un  objet 
de  curiosité  ce  microscope  et  les  effets  qu’il  produit,  de  quelque 
manière  qu’il  soit  éclairé.  Feux  Dujabdim. 

MIEL.  (A/c/.)  Le  miel  est  une  substance  sucrée,  d’une  odeur 
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suave,  d’une  couleur  qui  varie  du  blanc  au  jaune,  et  d’une 
consistance  plus  ou  moins  épaisse.  Cette  substance  est  fournie 
par  rabeille(l)  {apis  mellifica)(\\x\,  après  avoir  pompé  lesliqueurs 
sucrées  qui  se  trouvent  dans  les  nectaires  ou  sur  les  feuilles  de 
divers  végétaux , le  dépose  dans  les  alvéoles  de  leurs  rayons. 

Les  naturalistes  ne  sont  pais  encore  d’accord,  sur  la  question  de 
savoir  si  le  miel  existe  tout  formé  dans  les  plantes  ; s’il  est  ré-  ■ • 
colté  par  les  abeilles  et  porté  dans  les  alvéoles  sans  altération, 
ou  bien  s’il  est  le  produit  d’une  élaboration  particulière  qu’au- 
raient subie  les  sucs  sucrés  recueillis  par  les  abeilles  en  traver- 
sant le  tube  digestif  de  ces  insectes.  Ce  qui  semblerait  démontrer 
que  la  première  de  ces  opinions  doit  prévaloir,  c’est  qu’on 
peut  regarder  comme  certain  que  les  plantes  qui  croissent  dans 
tels  ou  tels  lieux  influent  sUr  la  qualité  des  miels , non  seule- 
ment sous  le  rapport  de°sa  suavité,  mais  encore  sous  celui  de 
la  saveur  et  des  autres  propriétés  : aussi  on  a remarqué  que 
lorsque  les  abeilles  font  leur  récolte  dans  des  localités  où  il  y a 
beaucoup  de  plantes  de  la  famille  des  labiées  ( le  thym  , le  ro- 
marin, les  sauges,  les  menthes,  etc.) , si  riches  en  principes  aro- 
matiques , le  miel  fourni  par  ces  abeilles  est  d’une  excellente 
qualité  ; qu’au  contraire  le  miel  fourni  par  ces  insectes  est  fort 
mauvais  lorsque  les  abeilles  ont  leurs  ruches  dans  le  voisinage 
des  champs  de  sarrasin  et  qu’elles  vont  butiner  sur  ce  végétal. 

Le  miel  peut  quelquefois , en  raison  des  plantes  qui  ont  été 
fréquentées  par  les  abeilles,  jouir  de  propriétés  actives  ; on  cite 
en  effet  l’empoisonnement  d'un  grand  nombre  dç  soldats  grecs, 
lors  de  la  retraite  des  Dix-Mille , par  un  miel  dont  ils  avaient 
fait  usage  en  traversant  les  montagnes  qui  avoisinent  Trebi- 
xonde^et  les  bords  méridionaux  du  Pont-Euxin.  Ce  fait  histori- 
que a été  le  sujet  de  recherches  dues  à Tournefort.  Ce  savant 
voyageant  dans  les  mêmes  contrées , deux  mille  ans  après 
Xénophon,  s’est  convaincu  que  les  propriétés  vénéneuses  du 
miel  que  les  abeilles  fournissent  dans  ces  localités  proviennent 
de  ce  que  ces  animaux  le  récoltent  sur  les  fleurs  d’une  très 
belle  plante,  Yazalea  pontica  L.,  qui  croit  en  abondance  sur  les 
montagnes  de  cette  partie  de  l’Asie-Mineure.  L’influence  des 
végétaux  sur  la  nature  du  miel  est  encore  déi  montrée  par  un 
(i)  Voyez  le  mot  Abeilu. 
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fait  analogue  : M.  Auguste  Saint-Hilaire , ilans  un  voyage  au 
Brésil , faillit  être  empoisonné  en  mangeant  le  miel  produit  par 
une  espèce  de  guêpe  nommée  Lcchena"ua,  qui  l’avait  probable- 
ment récolté  sur  une  plante  de  la  famille  des  apocynées,  fort 
abondante  dans  le  voisinage;  Ce  qui  démontre  d’une  manière 
positive  l’inQuence  des  végétaux  sur  la  nature  des  miels,  c’est  la 
•remarque  qu’on  a faite  que  leur  qualité  est  absolument  dépen- 
dante de  la  végétation  des  diverses  contrées  ; ainsi  le  itiont  Ida, 
en  Crète,  les  environs  de  Narbonne,  où  les  labiées  et  les  autres 
plantes  odorantes  sont  extrêmement  communes;  la  vallée  de 
Cbamouny,  qui  ressemble  à un  berceau  de  •fleurs  placé  au 
milieu  des  neiges  éternelles  des  Hautes-Alpes , fournissent  un 
miel  blanc  d’une  odeur  suave  et  d’une  qualité  supérieure.  Le 
Gatinais,  où  des  champs  de  safran 'et  d’autres  fleurs  odorantes 
donnent  d’abondantes  récoltes  aux  abeilles,  en  fournit  d’excel- 
lent ; dans  la  Bretagne,  au  contraire,  où  le  sarrasin  est  l’objet 
d’une  grande  culture , où  les  bruyères  stériles  et  inodores  en- 
vahissent d’immenses  plaines , les  miels  sont  en  général  de 
médiocre  qualité.  L’état  de  l’atmosphère,  le  mode  d’extraction, 
peuvent  encore  influer  sur  la  qualité  des  miels;  mais  ces  cir- 
constances sont  accidentelles  ; elles  ne  peuvent  être  comparées 
à celles  qui  ressortent  de  la  localité  et  de  la  végétation  de  cette 
localité. 

Les  miels  les  plus  estimés  que  l’on  trouve  dans  le  commei-ce 
sont  les  miels  dits  de  Narbonne  et  du  Gatinais  ; il  est  cependant 
nécessaire  de  dire  que  les  miels  sont  souvent,  à tort,  désignés 
par  des  noms  qui  ne  leur  appartiennent  pas.  Ainsi,  nous  avons 
vu  vendre  des  miels  de  Champagne  sous  le  nom  de  miel  de 
Narbonne  : ces  miels  avaient  une  grande  blancheur,  un  goût 
franc  et  agréable,  et  une  odeur  suave. 'On  doit,  lorsqu’on  achète 
un  miel,  ne  point  avoir  égard  au  nom  qu’on  lui  donne  , mais 
à scs  propriétés  physiques.  A l’appui  de  cette  opinion,  nous  di- 
rons que  nous  avons  vu  des  miels  de  Bretagne,  qui  sont  en 
général  peu  estimés  , ]>réseuter  des  propriétés  qui  devaient  les 
faire  rechercher  ; il  est  vrai  de  dire  que  ces  miels  avaient  été 
récoltés  dans  une  localité  où  l’agriculture  avait  fait  des  progrès 
et  où  les  abeilles  avaient  rencontré  d’autre  pâture  que  le  sar- 
ra.sin. 
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L’extraction  da  miel  est  très  facile  : elle  consiste  à enlever 
arec  la  lame  d’un  couteau  les  plaques  minces  de  cire  qui  fer- 
ment les  alvéoles , et  à exposer  les  gâteaux  ainsi  ouverts  sur 
des  claies,  ou,  ce  qui  vaut  inieu.\,  sur  des  tamis  de  crin  à larges 
mailles,  soit  au  soleil,  soit  dans  une  chambre  chauffée  et  for- 
mant étuve , plaçant  au-dessous  de  ces  tamis  des  terrines  ou 
tout  autre  récipient  : bientôt  le  miel  liquéfié  par  la  chaleur, 
coule  goutte  à goutte  en  entraînant  des  impuretés  qui  restent 
sur  les  mailles  du  tamis.  La  première  portion  de  miel  ainsi 
séparée  est  désignée  par  le  nom  de  miel  vierge;  on  ne  lui 
fait  subir  ordinairement  aucune  espèce  d’épuration.  / 

Lorsque  le  miel  cesse  de  couler  des  gâteaux,  on  les  brise;  une 
seconde  partie  du  miel  sc  sépare  de  nouveau  ; mais  il  faut  avoir 
soin  d’augmenter  peu  à peu  la  chaleur  ; lorsque  les  gâteaux  ne 
donnent  plus  ou  presque  plus  de  miel  par  cette  seconde  opéra- 
tion, on  a recours  à la  pression.  On  agit  île  la  manière  suivante: 
on  épluche  les  gâteaux  pour  les  priver  des  couvains  et  des  rou- 
gets qui  y sont  logés,  puis  on  les  soumet  à une  pression  gra- 
duée,'et  l’on  extrait  ainsi  les  dernières  portions  de  miel,  qui 
sont  d’autant  moins  pures  que  la  pression  a été  plus  forte.  Le 
miel  obtenu  de  la  seconde  opération  est  moins  estimé  que  le  miel 
vierge,  et  celui  qui  est  fourni  par  l’expression  l’est  encore  moins; 
il  tient  en  suspension  des  matières  qui  ont  plus  ou  moins  de 
densité  : les  unes , plus  pesantes,  viennent  gagner  le  fond  du 
vase  ; les  autres  , plus  légères,  restent  à la  partie  supérieure  : 
on  a soin  de  séparer  ces  matières.  Pour  cela,  après  avoir  laissé 
reposer  le  miel,  on  enlève  les  parties  les  plus  légères  avec  une 
écumoire , et  ensuite , par  décantation , on  sépare  les  plus 
pesantes.  • 

Le  miel  est  formé  de  deux  sortes  de  sucres,  l’un  cristallisable, 
l’antre  incristallisable.  Ces  sucres,  qui  ne  sont  pas  dans  tous  les 
miels  dans  les  memes  proportions , sont  accompagnés  d’une 
substance  aromatique,  d’une  matière  colorante  , d’un  acide 
végétal,  d’une  petite  quantité  de  cire  ; enfin,  selon  M.  Guibourt, 
d’une  petite  quantité  de  mamiite;  des  miels  de  mauvaise  qua- 
lité contiennent  quelquefois,  outre  ces  substances,  des  matières 
étrangères , par  exemple  du  couvain , ce  qui  les  rend  suscep- 
tibles d’éprouver  la  fermentation  putride. 
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On  conçoit,  d’a^-ès  ces^ue  nous  venons  de  dire , que  les 
caractères  physiques. que  présentent  les  miels  sont  variables; 
leur  odeur,  leur  couleur,  leur  saveur,  leur  aspect  grenu  ou 
sirupeux  dépendent  de  divers  principes  qui  peuvent  y exister- 
en  diverses  proportions.  Les  beaux  miels,  particulièrement 
ceux  de  Narbonne  et  du  Gatinais,  contiennent  une  assez  grande 
quantité  de  sucre  cristal lisable  qui  se  présente  sous  forme  de 
petits  grains  brillants.  On  peut  séparer  ce  sucre  du  sucre 
incristallisable  eu  délayant  le  miel  dans  une  petite  quantité 
d’alcool  et  en  soumettant  ce  mélange  à la  presse  après  l’avoir 
placé  dans  un  sac  de  toile  serrée  ; l’alcool  entraîne  le  sucre  incris- 
tallisable et  laisse  presque  intact  le  sucre  solide. 

Le  miel  est  susceptible  eu -vieillissant  de  fermenter  : alors  il 
se  colore , il  acquiert  une  odeur  particulière , une  saveur  pi-'' 
quante , il  perd  de  sa  consistance.  Quelquefois  on  trouve  dans 
le  commerce  de  ces  miels  fermentés  auxquels  on  a donné  de 
la  fermeté  et  de  la  blancheur  en  y incorporant  de  la  fécule  ou 
de  l’amidon  ; cette  fraude  est  très  facile  à reconnaître  : si  l’on 
délaie  ce  miel  dans  l’eau,  la  fécule  ou  l’amidon  se  précipite,  et 
il  est  facile  de  reconnaître,  par  la  teinture  aqueuse  d’iode  , la 
nature  du  précipité,  qui , lorsqu’il  est  formé  de  fécule  ou  d’a- 
midon , prend  une  belle  couleur  bleue. 

Le  miel  de  qualité  inférieure  ayant  qiielquefnis  une  couleur 
brune , une  odeur  désagréable  et  de  l’acidité , on  a indiqué 
un  mode  de  purification  qui  consiste  à traiter  100  parties  de 
miel  par  2 parties  de  carbonate  de  chaux  pur  délayé  dans 
15  parties  d’eau,  puis  par  8 parties  de  charbon  animal, 4 
faire  bouillir,  puis  à clarifier  par  les  moyens  ordinaires,  en 
ajoutant  des  blancs  d’œufs  , à passer  à la  chausse  et  à faire 
évaporer  ; mais  le  miel  ainsi  clarifié  ne  peut  être  employé  que 
pour  faire  de  l’hydromel ,,  ou  bien  pour  entrer  dans  les  moûts 
faibles  de  bière  ou  de  cidre , ou  bien  encore  dans  la  confection 
du  pain  d’épice.  I..e  miel  ainsi  traité  ne  prend  pas  de  consistance, 
et  il  a perdu  la  piiis^  grande  partie  de  son  odem*  et  de  sa 
saveur. 

Le  miel , comme  substance  alimentaire , est  très  employé  , 
mais  son  importance  a de  beaucoup  diminué  depuis  que  le  sucre 
de  cannes  et  de  betteraves  est  d’un  pri.\  peu  élevé  ; avant  on 
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l’employait'conime  succédané  dé  ce^odiiit  dans  une  foule  de 
pâtisseries  et  pour  préparer  des  confitures. 

Le  miel  est  aussi  la  base  de  plusieurs  boissons  : l’hydromel, 
qui  est  composé  d’eau  et  de  miel,  et  l’Iiydromel  vineux,  qui  est 
ce  même  liquide  ayant  subi  par  suite  de  l’addition  de  la  levure’ 
la  fermenlatiou  alcoolique.  En  Russie , on  prépare  plusieurs 
sortes  d’iiydromels  en  se  sei-vant  d’infusions  de  framboises,  de 
mûres  , de  cerises , de  fraises,  ajoutant  à ces  infusions  du  miel ,' 
puis  un'peu  de  levure,  et  faisant  ferinenter. 

Le  miel  est  employé  par  les  pharmaciens  pour  préparer  les 
tncUiles  ; dans  quelques  cas  il  est  ajouté  des  sirops  préparés 
avec  le  sucre  afin  de  les  empêcher  de  candir. 

• A.  Chevallier. 

MINÉRALOGIE  , MINÉRALURGIE.  La  connaissance  des 
minéraux  considérés  comme  espèces  naturelles  présente  un 
grand  intérêt , mais  ne  peut  trouver  place  dans  cet  ouvrage , 
tant  parce  que  le  peu  de  détails  que  serait  susceptible  de  com- 
porter un  article  général  n’atteindrait  pas  le  but  de  ceux 
auxquels  des  connaissances  minéralogiques  sont  nécessaires , 
que  parce  que  cette  connaissance  est  trop  immédiatement  du 
domaine  des  sciences  ; ce  ne  pourrait  donc  être  que  sous  le  point, 
de  vue  de  l’application  aux  arts  que  nous  aurions  à considérer 
ce  sujet,  en  nous  occupant  seulement  des  caractères  qui  nous 
permettraient  de  distinguée  les  substances  utiles,  et  dans  ce  cas 
les  notions  que  nous  pourrions  réunir  ici  exigeraient  trop  d’é- 
tendue si  nous  devions  traiter  ce  sujet  comme  il  le  doit  être. 
Reconnaître  par  les  caractères  extérieurs,  ou  en  s’aidant  de  quel- 
ques réactions  chimiques , et  particulièrement  de  celles  du  Cha-i- 
LUMEAu , les  substances  que  la  nature  nous  présente , est  le  but 
des  minéralogistes  ; appliquer  ces  connaissances  à la  recherche 
et  à la  distinction  des  corps  dont  les  arts  peuvent  tirer  parti , 
ou  de  ceux  dont  l’emploi  pourrait  offrir  des  inconvénients , tel 
est  le  but  des  minéralurgistes.  Ces  connaissances  deviennent 
d’autant  plus  nécessaires  que  la  métallurgie  acquiert  chaque 
jour  plus  d’importaucé , et  qu’il  n’est  plus  permis  aux  indu's- 
triels,  qui  s’attachent  à cette  branche  des  arts  utiles,  d’être  étran- 
gers â’  ce  genre  d’étude. 
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MINES , MINIÈRES^W’  CARRIERES.  ( Admihisiration.  ) 
Les  mines  lurent , dans  l’orij'inc  , abandonnées  au  souverain 
coinine  une  espèce  de  préciput;  il  en  était  ainsi  de  tout  ce  xjue  la 
terre  renfermait  de  précieux.  Plus  tard,  lorsque  les  progrès  de 
la  civilisation  et  de  l’in  lustrie  donnèrent  à ces  explorations  une 
importance  réelle,  les  propriétaires  restèrent  en  possession  de 
ces  décoiiverte.s , mais  les  gouvernements  les  assujettirent  à une 
permission  , et  se  réservèrent  le  droit  exclusif  de  les  accorder. 
Une  ordonnance  de  Philippc-le-Long,  du  5 avril  1321,  déclara 
les  mines  de  droit  royal  et  domanial.  Une  ordoimaucc  de  Char- 
les VI,  du  30  mai  1413,  renouvela  celte  déclaration:  en  même 
temps  tju’elle  qualilia  les  propriétaire  de  maîtres  des  très  fonds 
et  propriétaires  des  mines , il  accorda  aux  mineurs  plusieurs 
franchises  et  libertés,  et  institua,  dans  chaque  bailliage , an 
juge  bon  et  valable  commissaire,  pour  connaître  et  déterminer  de 
tous  les  mus  ou  à mouvoir  sur  le  fait  ries  mines.  Le  dixième  du 
produit  devait  appartenir  au  roi. 

Ces  ordonnances  furent  successivement  renouvelées  avec  les 
modifications  que  réclamaient  l’état  de  l’industrie  et  les  progrès 
de  la  science  ; on  s’aperçut  bientôt  que  le  -droit  du  dixième 
préjudiciait  beaucoup  AUX  recherches  des  mines,  et  il  fut  sup- 
primé par  un  édit  de  Henri  IV  de  1601 , en  ce  qui  concernait 
les  mines  de  soufre , de  salpêtre , de  fer , d’ocre , de  pr'-trail , de 
charbon  de  terre , d’ardoises,  de  plâtre,  de  craie,  et  d’autres 
sortes  de  pierres  pour  bâtiments  et  meules  de  moulin. 

On  peut  consulter  encore  les  ordonnances  de  1601,  de  1680 
et  de  1744.  On  créa  un  grand-maître  et  surintendant  des  mines, 
et  on  renouvela  les  défenses  de  les  ouvrir  et  do  les  exploiter 
sans  permission.  On  ne  ht  exception  que  pour  la /iour7/e,  qu’un 
édit  de  1698  aifranchit  de  toute  autorisation.  Il  en  résulta  de 
grands  dommages  par  suite  des  mauvaises  exploitations  qui 
furent  la  conséquence  nécessaire  de  cette  liberté  illimitée  , et  ou 
fut  obligé,  en  1744,  d’annuler  en  partie  le  règlement  de  1698. 
l.«s  ordonnances  rendues  sous  Louis  XVI , et  qui  ont  été  exécu- 
tées jusqu’en  1791,  témoignent  des  progrès  que  l’on  avait  faits 
clans  l’art  des  mines. 

La  loi  du  28  juillet  1791  chercha  à concilier  les  principes  du 
droit  régalien  avec  les  droits  des  propriétaires  ; elle  doiiua  aux 
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propriétaires  de  la  surface  la  préférence  pour  l’exploitation;  elle 
maintint  les  concessions  antérieures , et  laissa  aux  concession» 
naires  la  faculté  de  céder  ou  de  donner  leurs  concessions. 

Le  13  pluviôse  an  ix  , intervint  une  loi  qui  simplifia  les  for- 
malités à suivre  pour  obtenir  la  concession  des  mines  ; enfin 
la.  loi  du  21  avril  1810  vint  i- régir  définitivement-  tout  ce  qui 
était  relatif  à leur  exploitation. 

Cette  loi  apporta  <les  modifications  essentielles  à la  loi  de  l791 , 
notamiiient  en  n’étaljlissanl  aucune  préférence  en  faveur  du 
propriétaire  de  la  surface  du  sol,  et  en  ne  s’occupant  que  de  la 
bonne  direction  à donnccaux  travaux. 

La  législation  des  mines  forme  une  exception  aux  principes 
du  droit  commun , d’après  lesqtiels  la  propriété  du  sol  emporte 
celle  du  de.ssus  et  du  dessous;  elle  crée  deux  pi-opriélés, en- 
tièrement distinctes,  l’une  au-dessus,  l’autre  au-dessous  du 
sol , et  donne  au  gouvernement  le  droit  de  concéder  celte  pro- 
priété. Cependant , les  terrains  où  se  trouvent  des  mines  ne 
peuvent  être  considérés  comme  domaniaux , puisque  le  gouver- 
nement lui-meme  ne  pourrait  s’en  emparer,  et  que  s’il  voulait 
exploiter  une  mine , il  devrait  y être  autorisé  par  une  loi , ainsi 
que  cela  a eu  lieu  pour  l’exploitation  des  mines  de  sel  gemme. 
(Loi  du  6 avril  1825.) 

Le  gouvernement  n’intervient  donc  point  ici  comme  proprié- 
taire,mais  seulement,  dans  l’intérêt  général,  pour  régler  l’exploi-, 
tation , pour  qu’elle  soit  bien  conduite , pour  qu’enfin  une  mine 
qui  peut  avoir  d’immenses  résultats  pour  la-  riebesse  du  pays , 
pour  son  commerce,  pour  son  industrie,  ne  soit  pas  perdue  par 
suite  d’une  mauvaiSb  exploitation.  Ces  principes  généraux  domi- 
nent toute  la  législation  sur  cette  matière  , et  s’ils  tendent  à 
froisser  (pielques  intérêts  particuliers,  si,  au  premier  abord,  iU 
paraissent  constituer  une  violation  flagrante  du  droit  de  pro- 
priété, on  ne  peut  nier  qu’ils  ne  soient  sufiisàninieut  justifiés  par 
l’intérêt  public , et  qu’en  outre  on  n’ait  pris  toutes  les  mesures 
propres  à garantir  autant  qu’il  était  pos.sible  les  droits  des  pro- 
priétaires. Ou  pourra  s’en  çonvmncre  par  l’examen  attentif  de  la 
loi  de  1810. 

Cette  loi  divise  en  trois  classes  les  masses  de  substances  miné- 
rales ou  fossiles  renfermées  dans  le  sein  de  la  terre  ou  existantes 


Digilized  by  Google 


638  3IINES. 

à la  surface,  sous  la  dénouiliiation  de  mines,  minières  et  car- 
rières , et  détermine  les  règles  suivant  lesquelles  l’exploitation  de 
chacune  d’elles  doit  être  faite.  Nous  allons  les  passer  eu  revue , en 
ayant  soin  de  faire  principalement  ressortir  les  formalités  qu’ont 
à remplir  les  concessionnaires  ou  ceux  qui  veulent  le  devenir,  et 
de  bien  établir  quels  sont  leurs  droits  et  leurs  devoirs  dans  les 
rapports  qui  existent  entre  eux , les  propriétaires  et  l’adiui- 
'■  nistralion.  ^ 

JiEi  mym. —r  D(]/inition.  On  appelle  mines  les  lieux  où  se 
trouvent- eu  filous,  en  .couches  ou  eu  amas,  les  métaux,  les  miné- 
raux et  quelques"  pierres  précieuses,  tels  que  l’or,  l’argeut,  le  pla- 
tine, le  mercure  , le  plomb,  le  fer,  le  cuivre  , l'étain,  le  zinc  , la 
calamine  , le  bismuth,  le  cobalt,  l’arsenic,  le  manganèse,  l’an- 
timoine , le  molybdène , la  plombagine  ou  autres  matières  métal- 
liques , le  soufre , le  charbon  de  terre  ou  de  pierre , le  bois 
fossile,  les  bitumes , l’alun  et  les  sulfates  à betses  métaUiques. 
,(  Décret  du  21  avril  1810,  art.  2.) 

Cette  énumération  n’est  point  limitative , mais  seulement  dé- 
monstrative. Par  conséquent,  on  doit  appliquer  les . règlements 
sur  les  mines,  à l’exploitation  de  toutes  les  substances  qui , pai' 
leur  nature , appartiennent  à la  classe  des  mines.  Ainsi , les 
mines  de  sel  gemme  sont  comprises  implicitement  dans  cette 
énumération,  et  la  concession  d’une  mine  de  cette  uatui-e  com- 
prend» par  le  fait  le  sel  pur,  les  roches  saliferes  et  les  eaiLX 
salées  qui  peuvent  y exister.  Ces  eaux , en  effet , n’ont  acquis 
leur  salure  qu’en  séjournant  dans  la  masse  du  banc  do  sel 
gemme , ou  parce  que , dans  leur  cours , elles  ont  fdtré  au  tra- 
vers des  gîtes  salifères  qui  en  dépendent,  questions,  ont  été  , 
au  surplus,  l’objet  de  nombreuses  contestations,  et  on  peut  con- 
. sulter  les  arrêts  importants  auxquels  elles  ont  donné  lieu,  et  qui 
sont  rapportés  dans  une  brochure  de  M.  de  Cheppe , sur  la  ju- 
risprudence des  mines. 

Recherche  et  concession  des  mines.  — QuoiqueJa  loi,  ainsi  que 
nous  l’avons  expliqué  au  commencement  de  cet  article , ait  en- 
tièrement st'paré  la  propriété  des  niincs  de  la  propriété  de  la 
surface  du  sol , elle  n’a  pu  cependant  s’écarter  à ce  ]>oint  des  dis- 
positions de  l’art.  552  du  Code  civil , qu’elle  n’ait  pas  cherché  à 
concilier  les  droits  du  propriétaire  avec  l’intérêt  public.  C’est 
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pourquoi  l’art.  lOdc  la  loi  du  21  avril  ISlOpovtoquc  nul  ne  pont 
faire  des  reclierrlies  pour  découvrir  dos  mines,  enfoncer  des 
soudes  ou  tarières  , sur  un  terrain  qui  ne  lui  appartient  pas  ,que 
du  consentement  du  propriétaire  de  la  surface , ou  avec  l’autori- 
sation du  gouvernement , donnée  après  avoir  consulté  l’adnti- 
nistration  des  mines,  à la  charge  d’une  préalable  indemnité 
envers  le  propriétaire , et  après  qu’il  a été  entendu.  Cependant , 
cette  permission  ne  donne  pas  le  droit , sans  le  consentement 
formel  du  propriétaire  de  la  surface,  de  faire  des  sondes  etd’oL- 
vrir  des  puits  ou  galeries , ni  celui  d’établir  des  m.acliines  ou 
magasins  dans  les  enclos  murés , cours  ou  jardins , ni  dans  les 
terrains  attenant  aux  habitations  ou  clôtures  murées,  dans  la 
distance  de  100  mètres  desdites  clôtures  ou  des  habitations.  Cette 
prohibition  s’apphque  également  au  cas  d’exploitation  des  mines 
concédées , et  elle  peut  *e*re  invoquée , non  seulement  par  le 
propriétaire  du  fonds  où  est  ouvert  le  puits , mais  encore  par 
tous  autres  propriétaires  de  maisons  et  enclos  du  voisinage. 

Ces  dispositions , que  l’on  trouve  généralement  trop  sévères , 
et  qui  ont  souvent  apporté  à la  découverte  de  mines  importantes 
de  longues  entraves , sont  l’objet  de  judicieuses  observatiors 
auxquelles  s’est  livré  M.  ’Combes  , dans  son  article  sur  l’Éconc- 
mie  publique  des  mines.  ( Voy.  cet  article.) 

Quant  au  propriétaire , il  j)eut  faire  des  recherches  sans  foi - 
inalités  préalables  dans  les  lieux  réservés  par  les  dispositions 
précédentes,  comme  dans  les  autres  parties  de  sa  propriété, 
mais  il  est  obbgé  d’obtenir  une  concession  avant  d’y  établir  une 
exploitation.  Dans  aucun  cas , les  recherches  ne  peuvent  être 
faites  dans  un  terrain  déjà  concédé. 

LoVsqu’uqe  mine  est  découverte,  elle  ne  peut  être  exploitée 
qu’en  vertu  d’une  concession  délilx-rée  en  conseil  d’Etat,  et  qui 
règle  les  droits  des  propriétaires  de  la  surface  sur  le  produit  des 
mines  concédées. 

La  concession  jx;ut  être  demandée  par  toute  personne  ou  so- 
ciété , justifiant  des  facultés  nécessaires  pour  entreprendre  et 
conduire  les  travaux  , des  moyens  de  payer  les  redevances',  les 
indemnités  imposées  par  l’acte  de  concession  , ou  celles  ducs  en 
cas  d’accident.  A la  deinaudc  doit  être  annexé  un  plan  régulier 
de  la  surlace , en  triple  expédition  , sur  une  échelle  de  10  luilli- 
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mètres  pour  100  mètres.  11  doit  être  dressé  ou  vérifié  par  l’in- 
génieur des  mines  et  certifié  par  le  préfet.  (Voir,  pour  ce  qui 
concernc-to  plans  soaterrains  , l’article  précité  de  M.  Combes.) 
Le  gouvernement  clioisit  entre  les  demandeurs  celui  qui  lui 
offre  le  plus  de  garantie;  mais  si  celui  qui  a découvert  la  mine 
est  éliminé , il  a droit  à une  indemnité  de  la  part  du  concession- 
naire , et  qui  est  réglée  par  l’acte  de  concession.  Plusieurs  con- 
cessions -peuvent  être  réunies  entre  les  mains  du  même  conces- 
sionnaire , soit  comme  individu , soit  comme  représentant  une 
compagnie , mais  à la  charge  de  tenir  en  activité  l’exploitation 
de  chaque  concession. 

La  demande  de  concession  est  faite  par  simple  pétition  adres- 
sée au  préfet  ; elle  est  affichée  pendant  quatre  mois  dans  le  dé- 
partement , ilans  l'arrondissement  où  la  mine  est  située , et  dans 
tous  les  lieux  publics  désignés  par  la  loi;  mais  une  demande  ne 
peut  être  affichée  lorsqu’il  n’y  a point  encore  de  gîte  minéral 
réellement  découvert  dans  le  périmètre  que  l’on  indique  , et  que , 
par  conséquent , l’on  ignore  s’il  y aura  matière  à concession.  De 
nouveaux  travaux  de  rechei-ches  sont,  dans  ce  cas,  un  prélimi- 
naire indispensable.  Les  demandes  en  concurrence  et  les  opposi- 
tions qui  y sont  formées  sont  admises  devant  le  préfet  jusqu’au 
dernier  jour  du  quatrième  mois,  à compter  de  la  date  de  l’af- 
fiche; les  oppositions  doivent  être  notifiées  aiix  parties  intéres- 
sées. A l’expiration  de  ces  délais,  le  préfet,  après  avoir  pris  l’avis 
de  l’ingénieur  des  mines  et  de  l’administration  forestière , 
transmet  les'pièçes  au  ministre,  et  il  est  définitivement  statué  par 
une  ordonnance  royale  rendue  en  conseil  d’Etat.  On  peut  don-  ■ 
sulter,  pour  ces  formalités , les  art.  22  à 32  du  décret  précité, 
du  21  avril  1810.  . ' 

Nous  venons  de  dire  que  le  gouvernement  est  le  seul  juge  des 
motifs  d’après  lesquels  la  préférence  doit  être  acccordée  pour 
line  concession  de  mines.  Toute  latitude  lui  est  laissée  dans  sou 
choix,  ainsi  que  pour  les  limites  à assigner  à la  concession. 
Lorsqu’il- s’agit  de  disposer  d’iin  gîte  de  substances  minérales, 
c’eât  toujours , et  on  ne  .saurait  trop  le  répéter,  l’intérêt  public, 
qu’on  doit  avoir  en  vue  ; cet  intérêt  veut  que  l’on  donne  à l’es- 
pace concédé  une  étendue  suffisante  pour  qu’on  puisse  y opérer 
des  travaux  réguliers  et  durables.  Le  gouvernement  est  donc 
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libre  d’y  comprendre  des  terrains  qui  ont  été  demandés  par 
d’autres  concurrents , alors  même  qu’ils  n’auraient  pas  été  ré- 
clamés par  celui  qu‘il  choisit  pour  concessionnaire.  Il  laut  seule- 
ment que  ces  terrains  aient  été  compris  dans  les  publications  et 
affiches , et  que , par  la , le  public  ait  été  prévenu  qu’il  était 
question  de  les  concéder.  C’est  ainsi  que  procède,  toujours  l’ad- 
ministration ; on  peut  en  voir  des  exemples  dans  les  conces- 
sions- faites  dans  les  départements  de  Saône-et-Loire  et  de  la 
Loire.  S’il  en  était  autrement,  on  serait  sans  cesse  arrêté  dans 
les  circonscriptions  qu  exige  l'aménagement  des  substances  mi- 
nsi^les,  et,  au  lieu  d’exploitations  vraiment  utiles,  on  se  ver- 
rait souvent  obligé  d'instituer  dc’^’lstites  concessions  d’une  forme 
iiTégulièrc,  contraires  aux  dispositions  du  gîte,  et  qui  compro- 
mettraient l’existence  même  de  la  mine. 

Ju-squ’à  l’émission  de  l’ordonnance  de  concession,  toute  op- 
position est  admissible  devant  le  ministre  du  coninierce  ou  le 
secrétaire  du  conseil  d’Etat-.  Mais  une  fois  l’ordonnance  rendue, 
elle  ne  peut  être  attaquée  par  W voie  d’opposition  contentieuse, 
bien  que  le_  réclamant  soutienne  que  la  concession  embrasse  par 
erreur  des  mines'  qui  sont  sa  propriété  ; il  doit  s’adresser  dircc-  ' 
ment  au  roi,  en  la  foime  prescrite  par  l’art,  40  du  règlement  du 
22  juillet  1806 , par  la  voie  du  ministre  même  qui  a fait  rendre 
l’ordonnance. 

L’étendue  de  la  concession  est  déterminée  par  l’acte  de  con- 
cession ; elle  est  limitée  par  des  points  fixes , pris  à la  surface  du 
sol , et  passant  par  des  plans  verticaux  menés  de  cette  surface 
dans  l’intérieur  de  la  terre , à une  profondeur  indéfinie , à 
in^ins  que  les  circonstances  et  les  localités  ne  nécessitent  un 
autre  mode  de  limitation.  , 

Lors  de  l’instruction  des  demandes  en  concession , l’adminis-.^ 
tration  s’occupe,  par  une  sage  prévoyance,  d’un  objet  qui  n’est 
pas  .spécifié  dans  la  loi  de  1810,  mais  qui  n’en  est  pas  moins  im- 
portant par  rapport  au  commerce  et  ù l’économie  publique; 
nous  voulons  parler  des  combustibles.  Assurer  aux  q^incs  con- 
cédées les  approvisibnncmCnls  indispensables,  sans  inconvénients 
pour  les  autres  consommations  voisines , n’est  jias  une  des  plus 
petites  difficultés  qu’il  y ait  à examiner  en  cette  matière.  Les  in- 
génieurs des  mines  doivent  donc  toujours  donner  une  opinion 
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motivée  et  délaillée  sur  ret  objet;  de  plus,  il  est  nécessaire,  et 
<?n  le  fait  toujours,  de  consulter  l’administration  forestière. 

Effets  de  la  concession.  — La  concession  donne  la  propriété 
perpétuelle  de  la  mine  ; dès  lors , elle  est  disponible  et  transmis- 
sible comme  tous  les  autres  biens , dont  on  ne  peut  être  e\- 
proprié  que  dans  les  cas  et  suivant  les  formes  presci-ites  pour  les 
autres  propriétés.  Toutefois,  une  mine  ne  peut  être  vendtie  par 
lots  ou  purtagée  , sans  une  autorisation  préalable  du  gouverne- 
ment, donnée  dans  les  mêmes  formes  que  la  concession.' 

Par  conséquent,  une.société  formée  jtour  concession  de  milles 
n’est  pasdu  nombre  de  celles  qui  peuvent  être  dissoutes  jiar  la  seule 
volonté  d’un  ou  de  plusieurs  s‘  iétaires  contre  le  gré  des  autres. 
De  même,  les  anciens  associés  d’un  concessionnaire  de  mines  ne 
peuvent  prétendre  qu’ils  sont  compris , sous  le  nom  d’as.sociés , 
dans  une  nouvelle  concession  faite  à celui-ci , lorsque  l’ordon- 
nance royale  n’en  désigne  aucun  nommément.  Ils  doivent  discu- 
ter leurs  droits'devant  les  triliunaux , s’ils  eu  ont  à faire  valoir 
en  vertu  de  titres  privés.  , • 

Lorsque  la  concession  est  faite  à plusieurs  concessionnaires  ou 
à une  société,  ils  doivent,  quand  ils  en  sont  requis  par  le  préfet, 
justifier  qu’il  est  pourvu,  par  une  convention  spéciale,  à ce  que 
les  travaux  d’exploitation  soient  soumis  à une  direction  unique, 
et  cooi'donnés  dans  un  intérêt  commun.  Ils  sont  pareillement 
tenus  de  désigner,  par  une  déclarationautbentique  faite  au  secré- 
tariat de  la  préfecture , celui  des  concessionnaires  ou  tout  autre 
individu  qu’ils  ont  pourvu  des  pouvoirs  nécessaires  pour  assister 
aux  assemblées  générales , pour  recevoir  toutes  notifications  cl 
significations,  et,  en  général,  pour  les  représenter  vis-à-vis  db 
l’administration , tant  en  demandant  qu’en  défendanL  * 

Faute  par  les  concessionnaires  d’avoir  fait  dans  le  délai  qui 
leur  a été  assigné  la  justification  requise  par  le  paragraphe  pré- 
cédent, ou  d’exécuter  les  clau.ses  de  leurs  conventions  qui 
auraient  pour  objet  d’assurer  l’imité  de  la  concession,  la 
suspension  de  tout  ou  partie  des  travaux  peut  être  prononcée 
par  un  arreté  du  préfet,  sauf  recours  au  ministre,  et,  s’il  y a 
lieu,  au  conseil  d’Etat,  par  la  voie  contentieuse,  sans  préjudice 
d’ailleurs,  de  l’application  des  dispositions  de  la  loi  de  1810 
concernant  les  contraventions.  (Loi  du  27  avril  1838,  art.  7.) 
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Les  tuines  sout  immeubles  , de  même  que  les  bâtiments,  ma- 
chines,  puits,  galeries, et  autres  travaux  établis  à demeure, 
confOrinéinent  à l’art.  5'24  du  Code  civil  ; il  en  est  de  même  des 
chevaux  exclusivement  attachés  aux  travaux  intérieurs,  des 
agrès,  outils  et  ustensiles  vi  vant  à l’exploitation. 

Néanmoins  les  actions  ou  intérêts  dans  une  société  ou  entre- 
prise pour  l’exploitation  des  mines,  sont  réputés  meubles,  confor- 
mément à l’art.  529  du  Code  civil. 

Les  matici'es  extraites,  les  approvisionnements  et  autres  objets 
mobiliers  sont  meubles.  . , 

Les  mines  étant  immeubles,  peuvent  être  frappées  de  privilè- 
ges et  d’hypothèques  ; et'comine,  aux  termes  de  l’art.  19  du  dé- 
cret de  1810,1a  propriété  de  la  mine  même,  quand  elle  est  concé- 
dée au  propriétaire  de  la  sm'lacc , est  entièrement  distincte  de 
celleTci  et  qu’elle  est  considérée  comme  une  prcqtriété  nouvelle, 
ces  hypothèques  et  privilèges  ne  se  confondent  pas  avec  ceux  qui 
leurraient  frapper  la  propriété  de  la  surface  et  la  redevance. 

Une  mine  concédée  peut  être  affectée  par  privilège  en  faveur 
de  ceux  qui,  par  acte  pubhc  et  sans  fraude,  justifieut  avoi{  fourni 
des  fquds  pour  les  recherches  de  la  mine,  ainsi  que  peur  les  Uar 
de  construçtiou  ou  confection  de  maclUnea  nécessaii  es  à son 
ex|üoitatioD,  à la  charge'de  se  conformer  aux  art.  2103  et  autres 
du  Code  civil  relatifs  aux  privilèges. 

Les  concessionnaires  de  mines  antérieurs  au  décret  de  1810 
demeurent  propriétaires  iucommutables  de  la  mine  sans  avoir  à 
remplir  les  formalités  prescrites  par  ce  décret , mais  ils  sont  sou- 
mis au  paicihcnt  des  redevances.  Quant  à ceux  qui  n’avaient  pas 
exécuté  la  loi  de  1791 , ik  ont  dû  se  soumetre  à toutes  les  foi  - 
malités  de  ce  décret-  , “ 

Redevances  des  mines.  Obligations  des  cxploila/Ue,  Indemnités 
dues  aux  propriétaires , L’exploitation  des  mines  n’est  pas  considérée 
coimne  un  coimucrco  et  n’est  pas  sujette  à patente  ; par  cpnséquent 
les  contestations  qui  peuvent  s’élever  entre  les  cuiiccssiouuaires 
doivent  être  portées  devant  les  tribunaux  civils.  Cependant  cette 
disposition  doit  s’entendit  seulement  du  cas  où  l’e.xploitati<m  9 
lieu  sous  la  dirccliouet  pour  le  compte  des  concessionnaires;  cai^ 
si  c’est  a^  moyen  d’actionnmves,  cette  exploitation  doit  être  ré- 
putée acte  de  commerce , et , par  sidte , les  difiieoUés  qui  y sont 
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relatives  soiit  de  la  compétence  des  tribunaux  de  commerce.  C’est 
ce  qui  a été  Jugé  par  la  Cour  de  cassation,  le‘.30  avril  1<828. 

Les  propriétaii-es  de  mines  sont  tenusde  payer  à l’Etat  une  re- 
devance fixe  et  une  redevance  proportionnelle  au  produit  dé 
l’extraction.  ' 

- La  'redevance  fixe  est  annuelle  et  est  réglée  d’après  l’étendue 
de  l’extraction;  elle  est  de  10  francs  par  kilomètre  carré. 

La  redevance  proportionnelle  est  une  contribution  annuelle  à 
laquelle  les  mines  sont  assujetties  sur  leiu-s  produits.  Ces  redevan- 
ces n’étant  que  le  prix  des  concessions,  ne  peuvent  être  considé- 
récscommeune  contribution  publique,  et  parconséquent  ne  peu- 
vent servir  à former  le  cens  électoral. 

Les  mines  exploitées  à ciel  ouvert  et  non  sujettes  à concession, 
ne  sont  pas  passibles  dç  redevances. 

La  redevance  proportionnelle  est  réglée  chaque  année  par  le 
budget  de  l’Etat  comme  les  autres  contributions  publiques  : elle 
est  imposée  et -perçue  comme  les  autres  contributions  foncières; 
toutefois  elle  nç  peut  s’élever  au-dessus  de  cinq  pour  cent  du  pro- 
duit net.'  Il  peut  être  fait  un  abonnement  par'ceui  des  âlxnmés 
qui  le  désirent.  Ils  sont  approtivés,  savoir:  par  le  préfet,  sur  l’a- 
vis de  l’ingénieur  des  mines,  quand  l’évaluation  du  revenu  net 
donne  une  redevance  au-dessous  de  1 ,000  fr.  ; par  le  ministre, 
quand  la  redevance  s’élève  de- 1,000  à 3,000  fr.  ; et;  au-dessus 
de  3,000  fr.,  par  ordonnance  du  roi^  ~ ‘ 

Le  gouvernement  j>eut  accorder  remise  de  ces  redevances  pro-î 
portioimelles  à titre  d’encouragement,  toutes  les  fois  qu’il  le  juge 
convenable. 

L’acte  de  concession  règle,  comme  nous  l’avons  dit  plus  haut, 
les  droits  des  propriétaires  delà  surface.  Ce  droit  doit  être  réglé  à 
une  somme  déterminée,  et  les  propriétaires  des  mines  sont  tenus  de 
le  payer  avant  de  commencer  leurs  travaux.  Les  tribunaux  civils 
connaissent  de  toutes  les  contestations  relatives  au  paiement  de 
* ces  redevances.  • ' ‘ 

' Si  les  travatix  entrepris  par  les  exploratcdrs  ou  par  les  proprié- 
taires de  mines  ne  sont  que  passagers  , et  si  le  sol  où  ils  ont  été 
faits  |)eut  être  mis  en  culture  au  bout  d’un  an,  comme  il  était  au- 
paravant, l’indemnité  est  réglée  au  double  de  ce  qu’aurait  pro- 
duit net  le  terrain  endommagé. 
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Lorsque  l’ocaipation  des  tei-raûis.pour  la  recherche  ou  les  tra- 
vaux des  mines  prive  les  proptictaires  du  sol  de  la  jouissance  du 
revenu  au-delà  d*dnc  année,  ou  lorsqu’après  les  travaux  les  ter- 
rains ne  sont  plus  propres  à la  cultm'e,  on  peut  exiger  des  pro- 
priétaires de  mines  l’acquisition  des  terrains  à l’usage  de  l’exploi- 
tation. Si  le  propriétaire  de  la  surface  le  requiert,  les  pièces  de 
'terre  trop  endo^nmagées  ou  dégradées  sur  une  trop  grande  partie 
de  leur  suiface,  doivent  être  achetées  en  totahté  par  le  proprié- 
taire de  la  mine.  • 

L’évaluation  du  prix  est  faite,  , quant  au  mode,  suivant  les  rè-r 
gles  établies  (lar, la  loi  du  16  septembre  1807^ sur  le  dessèchement 
des  marais  ; mais  le  terrain  *à  ^quérir  est,  toujours  estimé  au  dou- 
ble de  la  valeur  qu’il  avait  avant  l’exploitation  de  la  mine. 

Lorsque,  p.ar  l’effet  du  voisinage  ou  pour  toute  autre  cause , 
les  travaux  de  l’exploitation  d’une  mine  occasionnent  des  dput- 
inages  à l’exploitation  d’une  autre  mine,  à raison  des  eaux  qui 
pénètrent  dans  cette  dernière  en  plus  grande  quantité  ; lorsque, 
d’un  autre  côté,  ces  mêmes  travaux  produisent  un  effet  contraire 
et  tendent  à. évacuer  tout  ou  partie  des  eaux  d'une  autre  mine,  il 
y a lieu  à indemnité  d’uuc  mine  en  faveur  de  l’autre  ; le  règle- 
ment s’en  fait  par  experts. 

Toutes  les  questions  d’indemnités  à payer  par  les  propriétaires 
de  mines,  à raison  des  recherches  ou  travaux  antérieurs  à l’acte 
de  concession , sont  décidées,  conformément  à l’art.  4 de  la  loi 
du  28  pluviôse  an  viii,  par  les  conseils  de  préfecture. 

Assèclæinent  des  mines.  Lorsque  plusieurs  mines  situées  dans 
des  concessions  différentes  sont  atteintes  ou  menacées  d’une  inon- 
dation commune  de  uature  à compromettre  leur  existence,  la  sû- 
reté publique  ou  les  besoins  des  consommateurs,  le  gouvernement 
)>eut  obliger  les  concessionnaires  de  ces  mines  à exécuter  encom- 
niiiu  et  à lem  s frais  les  travaux  nécessaires,  soit  pour  assécher 
tout  ou  partie  des  mines  iuondéeâ , soit  pour  arrêter  les  progrès 
de  l’inondation,  , 

L’application  de  cette  mesure  est  précédée  d’une  enquête  admi- 
nistrative à laquelle  tous  les  intéi'cssés  sont  appelés,  ^ÿf'ddnt'ttos 
formes  sont  déterminées  par  mi  règlement  d’admin/&tration  pu- 
blique. (Loi  du  27  avril  1838,  art.  1".) 

Le  ministre  décide,  d’après  l’enquête,  quelles  $oat  les  conces- 
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sions  inomlëÿs  ou  nu^nàcëès  d’inoticlatioh  qui-  doivent  b{)^rrr  à 
ft-rtis  roimmiiis  les  travaux  d’ass&rhement. 

Cette  décision  ést  notifiée  aux  concessioniiaires  ; ils  sont  con- 
voqués en  assemblée  générale  à l’effet  de  liôitiiner  un  syndicat 
pom-  la  gestion  des  intérêts  communs  j le  tout  est  léglé  par  un 
airrèté  du  préfet.  Dans  les  délibérations  dé  l’assemblée  générale, 
les  coiieessiounaires  ont  un  nombre  de  voix  proportionné  à l’im- 
portance de  chaque  concession  ; importance  déterminée  d’après 
le  montant  des  redevances  proportionnelles  acquittées  par  les 
mines  en  activité  pendant  les  trois  dernières  aimées,  èt  par  les 
ibines  inondées  pendant  les  trois  années  qui  ont  précédé  celle  où 
l’inondation  lesaenvabies.  art.  2.)Cemcmearticleetlesar- 
ticles  suivants  déterminent  ce  qui  concerne  la  validité  desdélilié- 
rations  et  l’organisation  définitive  du  syndicat  ; si  l’assemblée  ne 
St  réunit  pas  ou  al  ellenenoimne  pas  de  syndicat,  le  ministre  insii-  . 
tue  d’office  une  commission  qui  est  investie  dé  l’autorité  et  des 
attributions  des  syndics.  Il  peut  également  leiir  substituer  une 
commission,  s’ils  ne  procèdent  pas  aux  travaux  d’assèclieiuent  on^ 
s’ils  contreviennent  au  mode  «l’exécution  et  d’entretien  réglé  par 
hii. 

Les  commissaires  peuvent  être  rétribués  ; le  ministre  fixe  alors 
leur  traitement)  et  le  montant  en  est  acquitté  sur  le  prodtiit  des 
taxes  imposées  aux  c«mcessionnaires. 

A défaut  de  paiement  dans  le  délai  de  dcüx  mois,  à dater  de  la 
sommation  «pli  leur  en  a été  faite,  la  mine  est  réputée  ab.xndon- 
née,  et  il  y est  proc«;dé  ainsi  que  nous  l’avons  exposé  au  paragra- 
phe concernant  la  déchéance  des  concessionnaires. 

Nous  n’insisterons  pas  davantage  sur  ce  qui  concerne  l’aSsèche- 
ment  des  mines.  On  peut  utilement  consulter  sous  ce  rapport  la 
loi  pi  écitée  du  27  avril  1838,  qui , en  cette  matière , était  le  cqin- 
plémeiTt  nécessiiire  de  la  loi  du  21  avril  1810. 

Les  formalités  à suivre  pour  l’assiette  des  redev'ances  fixes  et 
proportionnelles  sur  les  mines , pour  la  confection  des  rôles,  les 
recouvrements,  les  «fernandes  en  «hVbarge  et  modération  ,'sont 
pré.scrites  par  le  décret  du  G mai  1811. 

Sun'eiltanieet  poUcc  fies  minci.  Déchéance.  Contraventions.  Les 
ingénieurs  des  mines  exercent,  sous  les  ordres  du  directeur  «les 
ponts  et  ebaussées  et  des  préfets,  une  Surveillance  de  police  pour 
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la  conservation  des  édifices  et  la  sûreté  du  sol.  Ils  observent  fa 
manière  dont  se  fait  l’cxploitatioti,  soit  pour  éclairer  le» proprié- 
taires sur  ses  inconvénients  ou  son  amélioration,  soit  pOur  aver- 
tir l’administration  des  vices,  abus  ou  dangers  qui  s’y  trouierâimt. 

L’administration  a ici  un  grand  devoir  à remplir , eelui  d'ètra 
constamment  en  mesure  d’apprécier  si  les  cobcessloniiairijt  âfe 
mines  .se  conlbrinent  aux  conditions  des  cahiers  des  chargâs  qui 
sont  annexés  aux  Ordonnances  de  concession  , et  de  pourvoir  à 
l’exécution  des  lois  et  règlements  sur  cette  partie  importante  du 
s«n’vicé.  Les  instructions  que  les  ingénieurs  des  mines  ont  reçues 
à cet  égard  les  mettent  à'jnême  de  rédiger  des  procès-verbaux 
détaillés  et  uniformes  qui  prorurcnt  à l’administration  des  docu- 
ments précieux  sur  chacune  des  exploitations  de  minés  qui 
existent  eu  France,  et  qui  en  outre  appellent  l’attention  des  con- 
cessionnaires sur  les  améliorations  qui  peuvent  être  introduites 
dans  leurs  travaux. 

Si  l’exploitation  est  restreinte  oti  suspendue  , de  manière  à in- 
quiéter la  sûreté  publique  ou  les  besoins  des  consommateurs,  les 
préfets,  après  avoir  çntendiiles  propriétaires,  en  rendent  eOBapté 
au  ministre  pour  qu’il  y soit  pourvu.  (Loi  du  21  avril  l6l0,  ■ 
art.  49.)  ' • 

Dans  ce  cas,  la  concession  peut  être  retirée,  et  l’adjudication  dé 
la  mine  peut  avoir  lieu,  sauf  le  recours  au  roi  eh  son  conseil  d’B- 
tat , par  la  voie  contentieuse.  ■ 

La  déciajondu  ministre  est  notifiée  au  c:oncesÂonnaire,  publiée 
et  affichée  à la  diligence  du  préfA. 

L’administration  peut  faire  l’avance  du  montant  des  taxeè  dues 
par  la  concessiou  abandonnée,  jusqu’à  ce  qu’il  ait  été  procédé  à 
une  concession  nouvelle,  ainsi  qu’il  va  être  dit.  < ' 

A l’expiration  du  délai  de  recours  ou  en  cas  de  recours  après 
la  nolificatioa  de  l’oivlonnance  confirmative  de  la  décision  du 
ministre,  il  est  procédé  publiquement  par  voie  administrative  à 
l’adjuditation  de  la  mine  abandonnée. 

Les  concurrents  sont.tenus  de  justifier  des  facultés  suffisantes 
pour  satisfaire  aux  conditions  imposées  par  le  cal  lier  des  charges. 

Celui  des  concurrents  qui  a fait  l’oITrc  la  plus  favorable  est  dé- 
claré concessionnaire,  et  le  prix  de  l’adjudicationj  déduction  faite 
des  sommes  a\^ncées  par  l’Êtat,  appartient  au  ioncessionnairc 
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ilécbu  ou  il  SOS  ayants-droit  ; ce  prix,  s’il  y a lieu,  est  distribué  jii> 
diciair^iueut  et  par  ordrè  d’iiypothèque. 

Le  conccssioiuiairc  déchu  peut,  jusqu’au  jour  de  l’adjudication, 
arrêter  les  effets  de  la  dépossession  eu  payant  toutes  les  taxes  ar-j 
riérées,  et  en  consignant  la  sonnne  ..jugée  nécessaire  pour  sa 
quote  part  dans  les  travaux  qui  restent  encore  it  exécuter. 

S’il  ne  se  présente  aucun  soumissionnaire,  la  mine  reste  à la 
disposition  du  domaine  , libre  et  franclie  de.  toutes  charges- pro- 
venant du  fait  du  concessiftiurairc  déchu.  Celui-ci  peut  ch  ce  cas 
retirer  les  chevaux,  machines  et  agrès  qu’il  a attachés  à l’exploi- 
tation,  et  qui  peuvent  être  séparés  sans  préjudice  pour  la  mine,  à 
la  charge  de  payer  toutes  les  taxes  dues  jusqu’à  la  dc^ossession, 
et  sauf  au  domaine  à retenir,  à dire  d’experts,  les  cd>jets  qu’il  juge 
utile.  ( Loi  du  27  avril  1838,  art.  6.) 

Si  l’exploitation  compromet  la  sûreté  publique,  la  conserva- 
lion  des  puits,  la  solidité  des  travaux,  la  sûreté  des  ouvriers  mi- 
neurs ou  des  habitations  de  la  surface, il  y est  pourvu  par  le  pré- 
fet, ainsi  qu’il  est  pratiqué  en  matière  de  grande  voirie  et  selon 
les  lois. 

En  cas  d’accidents  qui  aui-aient  occasionné  la  perte  ou  la  muti- 
lation d’ouvriers , -laule  de  s’être  conformés  aux  règlements,  Iqs 
exploitants , propriétaires  et  directeurs  de  inities , peuvent  èüe 
traduits  devant  les  tribunaux  pom'  l’application,  s’il  y a lieu,  des 
dispositions  de  l’ai't.  319  du  Code  ftéiial , indépendamment  des 
dommage^intércts. 

En  outre  des  dispositions  qilf  nous  venons  de  rapporter,  on 
peut  consulter  pom-  la  surveillance  des  mines  et  les  attributions 
des  ingénieurs,  le  décret  du  3 janvier  1813. 

Les  contraventions  des  propriétaires  de  mines,  exploitants,  non 
encore  concessionnaires,  ou  autres  persoimes  , aux  lois  et  règle- 
ments, sont  dénoncées  et  constatées  comifie  les  contraventions  en 
matière  de  voirie  et  de  police.  Les  procès-verbaux  contre  les 
contrevenants  doivent  être  airirmés  dans  les  formes  et  délais 
prescrits  par  les  lois..  Les  peines  sont  tl’une  amende  de  500  fr. 
au  plus,  et  de  100  fr.  au  moins,  double  en  cas  dé  récidive,  et 
d’une  détention  dans  les  cas  de  récidives  prévus  par  le  Cotle 
d’instruction  crhninellc.  (Loi  du2l  avril  1810.) 

Tout  puits,  toute  galerie  ou  tout  autre  trayailr d’exploitation, 
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ouvert  eu  contravention  aux  lois;  et  règlements  sur  les  mines , p<ju- 
veul  être  interdits  parle  préltjt,  sauf  recours  au  ministre,  et,  s’il 
y a lieu,  au  conseil  iVEtat  par  la  voie  contentieuse,  sans  préju- 
'dice  des  peines  prononcées  ci-dessus.  (Loi  du  27  avril  1838  , 
art.  8.) 

Dans  tous  lès  cas  où  les  lois  et  règlements  sur  les  mines  atitori- 
sent  l’administration  à faire  exéenter  des  travaux  dans  les  mines 
aux  frais  des  concessionnaires,  l<’  défaut  de  paiement  de  la  part  de 
ceti\-ci  donne  lieu  contre  eux  au  retrait  de  la  concession. 
{htem,  art.  9.  ) 

Des  manières.  Les  mùiières  comprennent  les  minerais  de  fer 
dits  d’alliivion,  les  terres  pyriteuses  propres  à être  coiiverties  en 
sulfate  de  fer,  les  terres  aluiuineu.ses  et  les  tourbes. 

L'exploitation  des  minières  est  a.ssiijettie  à des  règles  spéciales 
et  ne  peut  avoir  lieu  sans  permission;  mais  comme  elles  sont 
])re.sque  toutes  exploitées  à cied  ouvert,  ou  que  du  moins.lès  ti  a- 
vaux  d’exploitation  ne  s’étendent,  à l’exception  de  cas  assez  ra- 
res, qu’à  peii  de  profondeur  au-dessous  du  sol,  elles  sont  sou- 
mises à moins  de  restrictions  que  les  mines.- 

La  permission  détermine  les  limites  de  l’exploitation,  et  les  rè- 
gles sous  le  rapport  de  la  sûretc''et  de  la  salubrité.  Dans  les 
terrains  meubles  Ou  d’une  faible  cohésion,  les  travaux  se  poussent 
<[uelquefois  si  vite,  ilscbangenl  si  souvent  de  place,  et  ces  terrains 
présentent  dans  leiir  nature  tant  de  variation?,  que  d’un  moment 
à l’autre  on  jxmU  passer  d'un  état  de  sécurité  au  danger  le  plus 
imminent  ; l’action  de  l’autorité  est  donc  ici  fort  importante. 

Minerai  de  fèr  d’ulluvion.  Le  propriétaire  du  fond  sur  lequel 
il  y a du  minerai  de  fer  d’alluviou  est  tenu  d’exploiter  enquan- 
llt<!  sulfisanté  pour  fournir,  autant  que  possible,  aux  besoins  des 
mines  établies  dans  le  voisinage  avec  autorisation  ; en  ce  cas,  il 
h’est  assujetti  qu’à  en  faire  la  déclaration  au  préfet  du  départe- 
ment ; cette  déclaration  doit  contenir  la  désignation  des  lieux.  Le 
préfet  doft*  acte  de  cette  déclaration,  ce  qui  vaut  permission 
]K)ur  le  propriétaire,  et, il  peut  exploiter  .sans  autres  formalités. 

Si  le  propriétaire  n’exjtloitc  pas,  les  maîtres  de  forges  peuvent 
exploiter  à sa  place,  à la  charge  1“  d’en  prévenir  le  ])ropriétaire, 
qui,  dans  un  mois  à cômplcr  de  la  notification,  peut  déclarer  qu’il 
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oiitcnd  cxplollpi-  lui-niêmA  ; 2'  d’obtenir  du  préfet  la  permission^ 
sur  l’avis  de  l’ingénieur,  après  avojr  énlcndji  le  propriélairc-.  V 
St  après  l’expiration  du  délai  d’un  mois  le  propriétaire  ne  d& 
clare  pas  qu’il  entend  exploiter,  il  est  censé  renoncer  à l’explofc 
talion.  Le  maître'  de  forges  peut , après  la  permission  obtenue , 
faire  les  fouilles  immédiatement  dans  les  terres  incultes  et  en  ja- 
chères, et,  après  la  récolte,  dans  toutes  les  autres  terres. 

Lorsque  le  propriétaire  u’cxploile  pas  en  quantité  sufHsanté, 
ou  suspend  les  travaux  d’extraction  pendant  plus  d’Un  mois  sans 
cause  légitime,  les  maîtres  de  forges  se  pourvoient  auprès  du  pré- 
fet" pour  obtenir  permission  d’exploiter  à sa  place. 

Si  les  maîtres  de  forges  laissent  écouler  un  mois  sans  faire 
usage  de  cette  permission,  elle  est  regardée  comme  non  avenue, 
et  le  propriétaire  du  terrain  rentre  dans  tous  sesdroits.  ^ > 

Quand  un  maître  de  forges  cesse  d’exploiter  un  terrain,  il  €st 
tenu  de  le  rendre  propre  à la  culture  ou  d’indemniser  le  proprié- 
taire. 

En  cas  de  concurrence  entre  plusioiu-s  maîtres  de  forges  pour 
l’exploitation  dans  un  même  fonds,  le  préfet  détermine,  .sur l’avis 
de  l’ingénieur  des  mines,  les  proportions  dans  lesquelles  cliacuu 
d’eux  peut  exploiter,  sauf  recours  au  conseil  d’Eîtat.  ^ 

Le  préfet  règle  de  meme  les  proportions  dans  lesquelles  chaque 
martre  de  forges  a droit  à l’achat  du  minerai,  s’il  est  exploité  par 
le  propriétaire. 

Lorsque  les  propriétaires  font  l’extraction  du  minerai  pour  le 
vendre  aux  maîtres  de  forges,  le  prix  en  est  réglé  entre  eux  de  gré 
% gré,  ou  par  des  experts  choisis  ou  nommés*  d’office  qui  ont 
égard  à la  situation  des  lieux,  aux  frais  d’extraction  et  aux  dégâts 
qu’elle  a pu  occasionner.  . * 

Lorsque  les  maîtres  de  forges  ont  fait  extraire  le  minerai,  il  est  ' 
dû  au  propriétaire  du  fonds,  et  avant  l’enlèvement  du  minerai^ 
une  indemnité  réglée  par  experts  qui  doivent  avoir  égard  à la 
situation  des  lieux  , aux  dommages  causés,  à la  valeu*  du  mine- 
rai, distraction  faite  des  frais  d’exploitation. 

Si  les  minerais  se  trouvent  dans  les  forets  royales  , dans  celLs 
des  établissements  publics  ou  des  communes,  la  permission  de  les 
exploiter  ne  peut  ètrp  accordée  qu’après  avoir  entendu  l’admi-. 
nistration  forestière.  L’acte  de  permission  détermine  l’étendue 
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des  terraiils  dans  lësqiiels  les  fouilles  penveht  être  faites  y ils  sont 
tenus  en  outre  de  payer  les  dégâts  occasioiitics  par  l’exploita- 
Ü6n,  et  de  repiquer  en  glanib  ou  plants,  les  places  qu’elle  aurait 
endotiunagées,  ou  une  autre  étendue  proportionnelle  dcterininée 
par  la  perinissioh. 

Les  propriétaires- ou  makres  de  forges  ou  d’usine  exploitant  leç 
minerais  de  fçr  d’alluvion,  ne.  peuvent,  ^is  cette  exploitation, 
pousser  des  travaux  réguliers  par  dqp  galeries  souterraines  sons 
avoir  obtenu  une  concession,  avec  les  formalités  et  sous  lei?  condi- 
lions  exigées  par  les  dispositions  concernant  les  exploitations  des' 
mines.  ‘ ' 

Cette  concession  ne  peut  être  accordée  pour  minerai  d'alluvion 
ou  pour  des  mines  en  liions  ou  couches,  cpie  dans  les  cas  sui- 
vants : 1®  si  l’exploitation  à ciel  ouvert  cesse  d’être  possible,  et  si 
l’établissement  de  puits,  galeries  et  travaux  d’art  est  nécessaire  ; 
2®  si  l'exploitation  , quoique  possible  encore  , doit  dufer  peu 
d’années  et  rendre  ensuite  iinpo^ible  l'exploitation  avec  puits  et 
galeries.  > 

En  cas  de  concession  , le  coticcssionnairc  est  toujours  .tenu  : 
1«  de  fournir  aux  usines  qui  s’approvisionnaient  de  minerai  sur- 
les  lieux  compris  en  la  concession , la  quantité  nécessaire  à leur 
exploitation,  au  prix  porté  au  cahier  des  charges,  ou  qui  est  fixé 
par  l’administration  ; 2°  d’indemniser  les  propriétaires  au' profit 
desquels  l’exploitation  avait  lieu , dans  la  proportion  du  revenu 
qu’iU  en  tiraient. 

11  résulte  des  règles  qui  précèdent,  qu’il  y a une  grande  dif- 
férence entre  la  position  du  propriétaire  du  tt^-ain  où  se  trouve 
du  minerai  de  fer  d’alluvioO , et  le  propriétaire  du  terrain  où  sc 
trouve  une  mine.  En  effet,  nous  avons  vu  que  celui-ci  u’a  aucun 
droit , aucun  privilège  pour  l’obtention  de  la  concession  de  la 
mine  et  pour  sa  propriété  ; tandis  que  s’il  s’agit  de  minières , les 
propriétaires  du  terrain  en  conservent  la  propriété  qui  est  seule- 
ment-grevée  de  la  servitude  d’exploitation.  Ici  les  maîtres  de 
forges  ne  peuvent  an-iver  que  pat  substitution  des  propriétaires 
et  à leur  défaut , noais  sans  avoir  aucun  droit  de  propriété. 

Quant  aux  tourbières,  elles  ne  peuvent  être  exploité'es  que  par 
les  propriétaires  et  de  leur  consentement.  Voyez  ci-après, 

■Terres  f^riteases  et  alumineuses.  L’exploitation  des  terres  pyri-. 
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teusos  et  aloiniiicuses  est  soumise  à la  permission  exigée  pour  les 
minières,  soit  qtie  les  jiropriétaires  du  l'onds  rentreprennent,  soit 
que  d’autres  individus , à défaut  par  ceux-ci  d’exploiter,  en  ob- 
tiennent la  permission. 

Si  l’exploitation  est  faite  par  des  non-propriétaires , ils  sont  as- 
sujettis, en  faveur’  des  propriétaires,' à une  indemnité  qui  est  ré- 
glée de  gré  i gré  oiTOar'des  experts. 

, Tourbières.  L’extraction  • de  la  tourbe  intéresse  là  salubrité 
pubUque  par  suite  des  exhalaisons  ou  des' miasnies  qu’elle  en- 
gendre, et  il  était  important  de  ne  pas  abandonner  cette  exploi- 
tation au  caprice  et  à la  simple  direction  des  parties  intéressée*. 

Les  tourbes  ne  peuvent  êti'c  exploitées  que  par  le  propr  iétaire 
du  ter-rain  ou  de  son  consentement,  .sous  peine  tle  100_francs  d’a- 
mende contre  ceux  qui  n’ont  pas  fait  la  déclaration  et  qui  n’ont 
pas  obtenu  l’autot'isation  nécessaire. 

L’ordonnance  de  1669  défend  foriiiellenient  aux  extracteurs 
de  tourbe  de  faire  aucune  excay.ation  plus  près  qu’à  30  pieds  de 
d^tance  des' r ivières  navigables  et  des  canaux  ou  des  chemins 
publics.  • . ' V 

Les  contraventions  sont  constatées  par  procès-verbaux  des 
miaires , adjoints , gardes  champêtres,  et  poursuivis  devant  les 
tribunaux  de  police  torrectiorrnelle  ou  devant  les  conseils  de 
préfecture  srrivant  les  cas. 

Daiis  chaque  localité  tourbeuse,  im  règlement  d’administration 
publique  détermine  la  direction  générale  des  travaux,  celle  des 
rigoles  de  dessèchement,  et  toutes  les  inesures  propres  à facihter 
l’écoulement  des  effcx,  ainsi  que  l’attéris^ment  des  entailles  tour- 
bées.  On  doit  se  conformer  à ces  règlements,  sous  peine'de  sus- 
pension des  travaux  et  autres  peines  plus  graves  selon  les  cas. 
On  peut  consulter  l’ordonnance  royale  du  14  septembre  1835, 
relatives  aux  toiu-bières  des  vallées  d’Essonne  et  de  la  luine 
(Seine-et-Oise). 

' Etabliisement  des  fourneaux,  forges  et  usines, — Les  fourneaux 
à fondre  les  minerais  de  fer  et  autres  substances  niétalliqUes , les 
forges  et  mai'tinets  pour  ouvrer  le  fer  et  le  cuivre , les  usines 
servant,  de  patouillets  et  bocards , celles  pour  ,1e  traitement  des 
substances  salines  et  pyriteuses,  dans  lesquelles  on  consomme 
des  combustibles,  ne  peuvent  être  établis  que  sur  une  perutissiou 
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accoi  déc  par  un  règloinpnt  d’administration  publique.  Cette  dis- 
position n’est  point  applicalde  aux  sources  d'eau  salée,  bien  qu’el- 
les soient  exploitées  à l’aide  de  combustibles.  (Cass.  8 février  1832.) 

On  entend  ici  ipax  fourneàux  à fondre  les  mineraisde  fer  et  au- 
tres substances  métalliques,  ceux  dans  lesquels  on  traite  les  mine- 
rais ipétalliques  proprement  dits  et  non  ceux  dans  lesquels  oh 
refond 'les  métaux  qui  ont  été  extraits  de  ces  minerais.  Si  les  mé- 
taux sont  fondus  dans  ces  di'i-iycrs  fourneaux  , cç  n’est  que  pour 
leur  donner  les  formes  que  réclament  les  différents  usages  aux,- 
quels  ils  sont  propres  et  non  pour  en  elianger  la  nature. 

La  dejiiande  en  permission  est  adressée  au  préfet , enregistrée 
le  jour  de  la  remise  sui'  un  registre  spécial  à ce  destiné  et  aflichéc 
pendant  quatre  mois  dans  le  chef-lieu  du  département , d§ms 
celui  de  l’arrondissement , dans  la  commune  où  est  situé  l’ét*- 
blisseinent  projeté  > et  dans  le  lieu  du  domicile  du  demandeur. 
Le  'préfet , dans  le  délai  d’un  mois , donne  son  avis  tant  sur  la  | 
demande  que  sur  les  oppositions  et  les  demandes  eh  préférence 
qui  seraient  survenues;  radministration  des  mines  donne  le  sien 
sur  la  quotité  du  minerai  à traiter  ; l’administration  des  forêts , 
sur  l’étabUssement  des  boucheS  à feu , en  ce  qui  concerne  les 
'bois,  et  l’adiuinistratioi}  des  ponts  et  cjiaussces,  sur  ce  qui  con- 
cerne les  cours  d’eau  navig<ables  ou  flottables. 

Les  impétrants  des  permissions  pour  les  usines  supportent  une 
taxe  Une  fois  payée,  et  qui  ne  peut  êtfe  au-dessous  de  50  frîincs, 
ni  au-dessus  de  300  francs. 

l^s  permissions,  dont  nous  venons  de  parler  sont  données  à la 
charge  d’en  faire  usage  dans  un  délai  déterminé  ; elW  ont  une 
durée  indéfinie  , à moins  qu’elles  n’en  contiennent  la  limitationj 
Elles  obligent  en  outre  celui  qui  les  obtient  à fournit-  aimuelle- 
ment  à l’adndnistration  l’état  des  prorluits  bruts  de  la  fabrica- 
tion , celui  des  ouvriers  employés  et  des  matériaux  consommé.«. 
Ces  étals  dans  lesquels  se  résume  pour  ainsi  dire  l’importance 
des  usines  sous  le  rapport  de  leurs  productions,  de  leurs  débou- 
cliés , de  leurs  approvisionnements , mettent  le  gouvernement  à 
portée  d’apprécier  en  tout  temps  le  degré  de  prospérité  ou  de 
souffrance  de  l'industrie  muiér'alurgique  ; par  suite,  le  degré  de 
protection  spéciale  que , dans  ce  dernier  cas,  .elle  serait  en  droit 
de  réclamer,  lorsque  des  enquêtes  générales  et  solennelles  appel- 
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lent  toutes  les  industries  du  i-oyaunle  à faire  connaître  leurs 
vœux  et  leurs  besoins. 

L’acte  de  permission  d’établir  des  usines  à traiter'  le  fer  au'p 
torisc  les  impétrants  k feii-e  des  fouilles,  même  hors  de  leurs 
propriétés,  et  à exploiter  les -minerais  par  eux  découverts  ou 
ceux  antérieurement  connus,  à la  charge  de  se  conformer  aux 
dispositions  concernant  l’exploitation  des  minerais  de  fer  d’allu- 
vioB.  . . 

Les  impétrants  sont  aussi  autorisés  à étabUr  des  patouillets, 
lavoirs  et  chemins  de  charroi , après  toutefois  que  ces  patouil- 
Icts,  etc.,  ont  été  permis  conformément  à ce  qui  se  pratique  pour 
les  fourneaux,  forges,  etc.,  dont  nous  avons  parlé  ci-dessus, 
sur  les  terrains  qui  ne  leur  appartiennent  pas,  mais  seulement 
à la  distance  de  100  mètr  es  des  clôtures  ou  des  habitations , à 
tnoin's  de  permission  du  propriétaire  ; le  tout  à la  charge  d’in- 
demnité envers  les  propriétaires  du  sol  et  en  les  prévenant  un 
mois  d’avance. 

Mais  ces  restrictions  ne  doivent  porter  que  sur  les  enclos  mu- 
rés, cours,  jardins,  etc.,  dans  lesquels , sans  le  cemsentement 
formel  du  propriétaire,  il  ne  Serait  pas  pej-mis  d’établir  les 
patouillets,  lavoirs  et  chemins  de  cliarroi,  tandis  que  partout 
ailleurs  ce  consentement  n’est  pas  nécessaire,  puisqu’il  suffit 
d’indemniser  et  de  prévenir  un  mois  d’avance.  Cette  dernière 
eondition  exclut  toute  idée  d’un  consentement  libre  et  préalable  ; 
et,  en  même  temps,  la  brièveté  du  délai  ne  comporte  pas  la 
possibilité  de  la  déclaration  d’utiUté  pubUque  et  de  l’accoiuplisse- 
ment  des  formes  d’expropriation,  lors  même  que  cette  utilité 
publique  pourrait  être  déclarée , quand  il  ne  s’agit  que  d’usines 
d’un  intérêt  privé. 

L’ordonnance  qui  autorise  les  constructions  de  bocards  et  pa- 
touillets sur  une  rivière  qui  n’est  ni  navigable , ni  flottable , ne 
constitue  qu’une  simple  permission  accordée  souS  le  rapport  de 
police,  et  sans  préjudice  des  dioits  relatifs  à la  propriété  du  sol , 
à l’usage  des  eaux  et  aux  autres  droits  des  tiers.  Elle  ne  feit 
point  obstacle  à ce  que  le.  tiers  opposant  fasse  valoir  ses  droits 
devant  les  tribimaux , seuls  compétents  à cet  égard.  {Ord.  royale 
du  26  mars  1829.). 

Mxpertises,  •»  Dans  tous  les  cas  prévus  par  la  loi  sur  les  mines 


Digitized  by  Google 


3I1NES.'>  665 

cl  dont  nous  avons  parle*  dans  le  cours  de  cet  article , et  dans  les 
autres  cas  naissant  des  circonstances  où  il  y a lieu  à des  experti-  ’ 
ses,  les  dispositions  du  titre  14  du  Code  de  procédure  civile,  ar- 
ticles 303  à 323,  doivent  êti^*  observées.  ' ^ 

Les  experts  sont  pris  par^di  les  in{;énieurs  des  mines,  ou  parmi 
les  lionmics  notables  et  exjxlrimeutés  dans  le  fait  des  mines  et  de 
leurs  travaux. 

Le  procureur  du  roi  doit  toujours  être  entendu  et  donner  ses 
conclusions  sur  le  rapport  des  ex[>erts.  Cependant  la  demande 
en  dommages  intérêts  formée  par  un  particulier  contre  un  autre 
particulier  chargé  de  l’exploitation  d’une  mine , pour  domma- 
ges caus«*s  par  cette  exploitation,  n’est  pas  nécessairement  sujette 
à communication  an  ministère  public  ; en  conséquence  elle  jx*ut 
être  soumise  par  compromis  à des  arbitivs.  (fiass  , 14  mai  1829.) 

Nul  plan  n’est  admis  comme  pièce  probante  dans  une  contes- 
tation, s'il  n’a  été  levé  ou  vérifié  par  un  ingénieur  des  mines.  La 
vérification  doit  toujours  être  gratuite. 

Lies  frais  et  vacations  des  experts  sont  réglés  et  arrêtés,  selon 
les  cas,  par  les  tribunaux;  il  en  est  de  même  des  honoraires 
qui  pcnivent  appartenir  aux  ingénieurs  des  mines  ; le  tout  suivant 
le  tarif  qui  est  fait  par  un  règlement  d’administration  publique. 
Toutefois,  il  n’y  a pas  lieu  à lionoraires  pour  les  ingénieurs  deS 
mines,  lorsque  leurs  opérations  ont  été  faites  soit  dans  l’intérêt 
de  l’administration,  soit  à raison  de  la  surveillance  et  de  la  police, 

La  consignation  des  sommes  jugées  nécessaires  pour  subvenir 
aux  frais  d’expertise  ix;ut  être  ordonnée  par  le  tribunal  contre 
celui  qui  poursuit  l’expertise. 

Des  cxaniKREs.  — L’art  4 de  la  loi  du  21  avril  1810  consi- 
dère comme  carrières  les  lieux  qui  renferment  dans  le  sein  de  la 
terre , les  artloises , les  grès,  les  pierres  à bâtir  et  autres,  les 
marbres  , granits , pierres  à cliaux,  pierres  à plâtre  , les  pouzzo- 
lanes, lé  trass,  les  basaltes,  les  laves,  les  marnes , craies  , sables, 
pierres  à fusil,  argiles,  kaolin,  tei  res  à foulon,  terres  à poterie, 
les  substances  terreuses  et  les  cailloux  de  toute  nature  ,■  les  terres 
pyriteuses',  regardées  comme  engrais. 

On  doit  ajouter  à cette  énumération  , qui  n’est  que  démon- 
strative, toutes  les  autres  substances  qui  présentent  de  l’analogie 
• avec  celles  qu’elle  désigoet  les  «^servations  que  nous  ayons 
faites  au  sujet  des  mines  sont  ici  applicables.* 
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Les  cainères  sont  exploitées,  soit  «t^eiel  ouvert , soit  par  gale- 
l'ies  souterraines. 

Dans  le  premier  cas,  Ke.xploitation  a lieu  sans  permission, 
sous  la  simple  surveillance  de  la  police  , et  avec  observation  des 
lois  et  règlements  généraux  ou  locaux. 

Dans  le  second  cas , l’exploitation  doit  être  autorisée  par  le 
préfet,  et  particulièrement  surveillée  par  l’administration  et  par- 
les ingénieurs  «tes  mines  , qui  exercent , en  ce  qui  concerne  les 
carrières,  la  même  surveillance  qu’à  l’égard  des  mines.  En  effet, 
il  s’agit  ici  d’obvier  aux  atteintes  qui  peuvent  être  portées  aux 
droits  des  propriétaii-es  du  terrain , d’empêcher  que  la  sûreté 
des  ouvriers  ne  soit  compromise  par  un  mauvais  mode  d’exploi- 
tation, et  de  prévenir  la  disparition  etrabsorptiou  des  eaux  de  la 
siu-face , qui  sont  nécessaires  aux  besoins  des  communes  et  des 
particuliers. 

La  proximité  où  ces  travaux  sont  de  la  suj>erlicic  les  rend 
susceptibles  de  plus  d’inconvénients  et  de  dangers  plus  fréquents 
que  les  travaux  des  mines  exploités  en  profomlcur,  lesquels 
e.\igcnt  cependant  tant  de  prudence  et  d’instruction. 

Les  carrières  exploitées  par  puits  et  galeries  doivent  donc 
être  visitées  fréquemment  par  les  ingénieurs  des  mines  et  par  les 
agents  sous  leurs  ordres. 

Les  exploitants  doivent  avoir  les  pLins  et  coupes  de  leui-s 
travaux,  tracés  sur  une  échelle  d’un  millimètre  pour  mètre.  Ils 
doivent , en  outre,  fouririr  chaque  année  au  préfet,  dans  le  mois 
de  janvier,  ou  de  février  au  plus  tard,  lesdils  plans  et  coupes, 
pour  êtres  vérifiés,  certifiés  et  déposés  au  bureau  de  l’ingé- 
nieur des  liiines.  •< 

A l’aide  de- ces  plans,  qui  spixt  continuellement  utiles  aux  ex- 
ploitants , l’administration  a les  moyens  de  rendre  l’exploitation 
des  carrières  plus  sûre  sous  tous  les  rapports , et  les  tribmuxux 
sont  aussi  plus  promptement  en  état  de  prononcer  sur  les 
plaintes  qui  leur  sont  portées.  (Circulaire  du  ministre  de  l’inté- 
rieur,  du  3 août  1810.) 

llu’cxiste  aucun  règlement  général  sur  l’exploitation  des  car- 
rières ; cependant  on  peut  considérer  comme  tels,  les  deux  règle- 
ments des  22  mars  1813,  et  ceux  des  4 juillet  18l3el  27  dé- 
cembre 1814,  coheernant  les  carrières  de  pierres  à plâtre. 
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glaisières,  sablonnières,  crayères,  mainières  et.  pienes  calcaires 
des  départements  de  la  Seine  et  de  Seine-et-Oise  ; ces  r.^lement8 
peuvent  être  rendus  applicables  dans  toutes  les  localités  où  ils 
seront  jugés  nécessaires , sur  la  demande  des  préfets. 

L’examen  de  l’ensemble  de  ces  règlements , qu’il  serait  trop 
long  de  reproduire  dans  cet  article , fait  ressortir  les  dispositions 
suivantes  ; l’exploitation  ne  peut  être  poussée  qu’à  la  distance  de 
10  mètres  des  deux  côtés  des  chemins , édifices  et  constructions 
quelconques  ; il  doit  être  laissé , outre  cette  distance , 1 mètre 
par  mètre  d’épaisseur  des  terres , au-dessus  de  la  masse  exploi- 
tée , aux  abords  desdits  chemins,  édifices  et  constructions  ; les 
ouvertures  des  puits  ne  peuvent  se  faire  qu’à  20  mètres  des  che- 
mins , édifices  et  consti-uctions  quelconques , sauf  le^lèxceptions 
qu’exigeraient  les  localités. 

Les  demandes  en  autorisation  doivent  être  adressées  au  sous- 
, préfet,  et  indiquer  les  nom,  prénoms  et  demeure  de  Timpétrant,  la 
commune  et  la  désignation  particulière  du  lieu  où  on  se  propose  de 
fouiller,  l’étendue  du  terrain  à exploiter,  la  nature  de  la  masse, 
son  épaisseur  et  la  profondeur  à laquelle  elle  se  trouve  ; enfin,  le 
mode  d’exploitation  qu’on  entend  suivre  et  employer.  A cette  de- 
mande U doit  être  joint  im  plan,  en  double  expédition,  dü  terrain 
à exploiter,  fait  sur  l’échelle.d’un  deux-cent  seizième  des  dimen- 
lions  linéaires,  et  maillé  de  dix  en  dix  milUmètres  ; (cette  éclielle 
népond  à celle  de  4 lignes  pour  toise , prescrite  depuis  long- 
jkmps  pour  les  plans  des  carrières.  Il  est  nécessaire  de  la  conser- 
ver pour  pouvoir  accorder  les  nouveaux  plans  avec  ceux  qui 
existent  déjà  et  qui  sont  au  nombre  d’environ  1 ,500)  ; le  titre  ou 
extrait  du  titre  de  la  propriété  du  terrain,  ou  du  traité  par  lequel 
on  a acquis  le  droit  d’exploitation  ; enfin,  une  copie  certifiée  des 
articles  concernant  le  pétitionnaire  «Lms  les  matrices  de  rôles  des 
diverses  contributions  directes  auxquelles  il  se  trouve  imposé. 

Les  droits  de  timbre  des  expéditions  et  ampliations  des  per- 
missions,. et  le  droit  d’enregistrement  sont  à la  charge  de  l’im- 
pétrant. 

Les  droits  résultant  des  permissions  ne  peuvent  être  cédés 
ni  transportés,  soit  par  le  titulaire,  soit  par  ses  ayants-cause, 
sans  une  autorisation  spéciale  du  préfet.  Les  héritiers  sont  tenus 
de  faire  devant  le  préfet  la  déclaration  de  l’intentiou  où  ils 
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sont  de  continuer  ou  de  cesser  l’exploitation  ; faute  de  quoi,  eux 
ou  lés  cessionnaires  sont  considérés  comme  exploitant*  sans  per- 
mission i et  traités  comme  étant  en  contravention. 

L’exploitant  autorisé  ne  peut  clianijer  le  mode  d’exploitation 
prescrit , sans  autorisation  ; il  ne  doit  employer  que  des  ouvriers  • 
porteurs  de  livrets , et  il  est  j)ersonnellement  responsable  de 
leurs  faits  ; il  ne  jx;ut  interrompre  ou  suspendre  son  exploita- 
tion sans  l’agn-ment  du  préfet , et  pendant  cette  suspension  l’en- 
trée de  la  carrière  doit  être  fermée.  ' 

S’il  y a lieu  à des  expertises,  elles  ont  lieu  conformément  aux 
dispositions  de  la  loi  sur  les  minés.  ( Voy.  plus  liant.) 

Les  amendes  à prononcer  dans  les  cas  de  contraventions  aux 
dispositiodi^i-dessus  et  à toutes  celles  prescrites  par  les  décrets 
précités  ne  peuvent  excéder  150  fr. , polir  la  première  fois,  ni 
être  moindres  de  50  l’iv  ; elles  sont  doublées  eu  cas  de  récidive. 
Ces  amendes  sont  jn’OnOncées  en  conseil  de  préfecture,  sans 
préjudice  des  dommages-intérêts  envers  qui  de  di-oit. 

Lorsqu’un  exploitant , après  trois  contraventions,  est  con- 
Taiocu  du  même  délit , la  permission  lui  est  retirée.  11  en  est 
ainsi  pour  cessation  de  travaux  pendant  im  an , sans  autorisa- 
tion Ouforce  majeure. 

Les  anciens  règlements  sur  les  carrières  scMit  encore  en  vigueur 
dans  quelques  unes  de  leurs  dispositions;  ainsi,  il  est  défendu 
d’ouvrir  aucune  carrière  à moins  de  30  tmses  (68“,47)  de 
distance  du  pied  des  arbres  plantés  au  long  des  grandes  routes  , 
comme  aussi  de  se  SCTvir  d’autres  clicmins  que  de  ceux  qui 
ont  été  autorisés , à peine  de  300  fn.  d’amende  et  de  confiscation 
des  matériaux  (arrêt  du  conseil , du  5 avril  1/72).  Il  est  égale- 
ment défendu,  par  la  déclaration  du  17  mars  1780 , aux  pro- 
priétaires ou  locataires  deà  carrières  dc'fouiller  sous  le  tereain 
d’autiui , à peine  de  500  fr.  d’amende  et  de  dommages-intérêts 
de  la  valeur  au  moins  desdits  terrains.  Un  arrêt  du  15  septembre 
1776  ordonne  de  laisser  dans  toutç  carrière  les  murs  et  piliers 
nécessaires  jKiur  en  soutenir  les  plafonds , à peine  île  500  fr.  d’a- 
mçnde;  enfin,  un  autre  arrêt  du  19  septembre  1778  interdit  et  con- 
. damne,  sans  égard  aux  matières  qu’on  en  {Kiurràit  retirer,  toute 
carrière  dont  1 état  présenterait  des  dangers  auxquels  on  ne 
pomTah.  remédier  ; ce  même  arrêt  défend  aux  propriétaires  dont 
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les  possessious  reposeutsur  des  carrières  déjà  fouillées,  de  faire 
aucuue  ouverture  dans  Icsdi (es  carrières , sous  quelque  prétexte 
que  ce  soit. 

'Toute  carrière  abandonnée  doit  èti-e  murée,  et  même  abattue, 
s'ilest  nécessaire. 

Dans  le  rayon  kilométrique  des  places  de  guerre  (300  toises) , 
on  ne  peut  ouvrir  de  cai'rières  sans  permissiou  du  génie  mili- 
taire, parce  qu’elles  forment  des  excavations,  et  produisent  des 
décombres  nuisibles  à la  défense.  (Loi  du  10  juillet  1791.) 

Il  n'eu  est  pas  des  carrières  coimne  des  mines.  Les  propriétai- 
res de  terrains  où  se  trouvent  les  carrières  ont  seuls  le  droit  de  les 
e.xploiter,  et  ici,  par  conséquent,  il  n’y  a ni  concession  faite  par 
l’Etat,  ni  redevances  ; la  permission  de  l’autorité  est  la  seule 
ctiose  nécessaire.  Cependant  il  peut  se  présenter  des  cas  où  des 
motiis  d’utilité  publique  exigent  l’exploitation  d’uiic  carrière 
contrairement  à la  volonté  du  propriétaire.  La  loi  du  16  septem- 
bre 1807  contient  à cet  égartl  des  dispositions  forinellcs.  « Les 
» terrains  occupés  pour  prendre  les  matériaux  nécessaires  aux 
» routes  et  aux  tonstructious  publiques,  pourront  être  payés  aux  ' 
M propriétaires  comme  s’ils  eussent  été  pris  pour  la  route  même. 

» 11 ‘n’y  aura  lieu  à faire  entrer  dans  l’estimatioiSa  valeur  dés 
» matériaux  à extraire,  que  dans  le  cas  où  l’on  s’emparerait  d’une 
» carrière  déjà  en  exploitation.  Alors  Icsdits  matériaux  seront 
» évalués  d’après  leur  prix-  courant,  abstraction  faite  de  l’exis- 
» tciice  ou  des  besoins  de  la  route  pour  laquelle  ils  seront  pris  , 

» ou  des  constmetiom  auxquelles  ou  les  destine  (art.  35).  » L’arti- 
cle 145  du  Code  forestier  maintient  les  dispositions  de  cet  article. 
(Voir  FoJiÊrs.)  Mous  avons  parlé  à ce  mot  de  l’exploitation  des 
carrières  dans  les  bois  et  forêts.  Cette  exploitation  estjéglée  j»ar. 
les  art.  169  à 175  dei'ordouuance  d'exécution  du  Code  forestier. 

L’arrêt  du  Conseil  du  7 septembre  1755  contient  des  disposi- 
tions analogues  à celles  de  la  loi  de  1807,  eu  iaisaut  exception 
toutefois  pour  les  lieux  qui  seraient  fermés  de  murs  ou  autres 
clâturcs  équivalentes,  suivant  les  usages  du  pays.  Ce  même  arrêt 
défend  aux  propriétaires  des  lieux  non  clos  d’apportel-  aucun 
irouble'ni  empêchement  à l’cidèveineut  des  matériaux  ; -mais 
aucune  disposition  législative  n’interdit  aux  propriétaires  la  fa- 
culté d’enclore  ultériem  emeut  les  carrières  primitivement  eu  ex- 
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ploitation  pour  un  service  public , et  de  réclamer  ensuite  le  bé- 
néfice de  l'exception.  C’est  ce  qui  a été  jugé  en  conseil  d’Etat 
le  5 novembre  1828.  Enfin  un  décret  du  6 septembre  1813  dé- 
cide que  l’on  ne  peut  réputer  carrière  en  exploitation  que  celle 
qui  offre  au  propriétaire  un  revenu  assuré,  soit  qu^il  l’exploite 
régubèreTueiit  par  liii-inème  et  pour  Ses  besoins,'  soit  qu’il  en 
fasse  un  objet  de  commerce  eil  exploitant  par  lui-même  pour  au- 
trui. 

• Les  contestations  qui  peuvent  intervenir  entre  les  propriétai- 
res et  les  entrepreneurs  de  travaux  publics  pour  raison  de 
l’exploitation  des  carrières,  doivent;  être  jugées  par  les  conseib  de 
piufecture. 

Un  entrepreneur  de  travaux  publics  autorisé  par  l’administra- 
tion à exploiter  une  carnère  désignée  dans  le  domaine  d’un  par- 
ticulier, ne  peut  étendre  cette’ autorisation  à une  autre  carrière 
située  dans  le  niêni’e  domaine;  s’il  le  fait,  il  ne  pcutexciper  de- 
sa  qualité  d’entrepreneur  dé  travaux  publics , pour  se  soustraire, 
soit  à l'indemnité , soit  aux  dommages-intérêts  répétés  par  le 
propriétaire  dit  domaine.  Le  conseil  de  préfectui'e  statue  sur  l’in- 
demnité, q^ls  l’action  en  dommages-intérêts  doit  être  portée  de- 
vant l’autoSl  judiciaire.  . • _ 

' Ces  questions  sont  celles  qui  se  reproduisent  le  plus  fréquem- 
ment à l’occasion  de  l’exploitation  des  carrières , et  aujourd’hui 
elles  se  trouvent  résolues  par  la  jurisprudence  bien  constante  du 
conseil  d’Etat  et  des  tribunaux  civils.  Il  eût  peut-être  été  à dé- 
sirer que  la  loi  de  1810  ne  fît  pas  entre  les  minés  et  les  carrières 
des  distinctions  telles , que  , pour  les  premières  , les  droits  des 
propriétaires  du  sol  sont  en  quelque  sorte  anUiliilés,  et  que  pour 
les  secondes  , ifs  sont  conservés  dans  toute  leur  plénitude.  Il’ 
n’existe  pas,  suivant'  nous,  Une  différence  aussi  remai'quablc 
dans  l’importauce  des  unes  ou  des  autres.  Sans  doute,  l’exploi- 
tation des  mines  présente  toujours  un  immense  intérêt  pour  le 
pays,  et  il  n’en  est  pas  généralement  ainsi  des  carrières;  cçlles-ci 
se  rattachent  plus  particulièrement  à l’intérêt  privé,  et  sous  ce 
rapport  on  comprend  qu’il  faut  laisser  intacts  les  droits  des  pro- 
priétaires ; mais  ce  jiriiicipe  n’est  pas  tellement  absolu  qu’il  ne  se 
présente  des  -cas  où  l’exploitation  d’une  carrière,  en  dehors 
même  des  circonstances  prévues  par  la  loi  du  16  septembre  1807, 
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ne  soit  d’nn  intérêt  général.  Il  est  vrai  qu’on  pourrait  invoquer' 
la  loi  du  7 juillet  181^3,  .sur  l’expropriation  pour  cause  d’utilité 
publique,  mais  il. en  résulterait  des  frais  et  des  lenteurs  que  l'on 
a su  éviter  pour  l’exploitation  des  mines.  Il  nous  semble  donc 
qu’on  aurait  pu  prévoir  ces  éventualités  en  introduisant  dans  la 
loi  de  1810  quelques  disjKJsitions  applicables  aux  cas  où  l’exploi- 
tation d’une  carrière  serait  d’utilité  publique. 

L’exploitation  des  mines  et  des  carrières  pi-end  chaque  jour  de. 
nbuvci)px  tléveloppements  (1).  La  révolution  opérée  dans  l’in- 


(i)  Nous  pensons  qu'on  ne  lira  pas  sans  intérêt  la  statistique  sui- 
vante (les  mines  minières  et  carrières,  que  nous  avons  extraite  du 
Compte-rendu  des  travaux  des  ingénieurs  des  mines  en  i856.  . -- 
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(lüstrlc  par  les  appareils  à tapeur , raccroissement  «le  la  popu- 
lation , rétablissement  des  chemina  de  fer  et  l’inci-oyable  im- 
pulsion donnée  aux  constructions  jrarticnlières  ainsi  qu'aux 
travaux  publics,  ne  peuvent  manquer  d’imprimer  à ces l’xploila- 
tions  un  tlefjré  d’activité  qui  surpasser  le  plus  haut  point  de  pio- 
spérité  qu’elles  aient  encore  eu.  Dans  ces  circonstances,  la  lé- 
gislation «pii  les  réj'it  est  peut-être  inconqilète  ; elle  mérite  au 
moins  de  fixer  l’attention  de  l’administrai  ion  «les  ponts  et  chaus- 
sées et  «les  mines,  qui  ne  cesse  d’apporter  «lans  les  iliflifrentes 
branches  de  riinpoi'tant  s«n-vice  qui  lui  est  confié  toutes  les  amé- 
liorations qu’il  réclame  «lans  l’intérêt  du  pays.  An.  Trébüchet. 

MINES.  {Exploitation.)  On  appelle les  excavations, 
généralement  profondes  et  étcn«lucs,  })ratiquées  pour  extraire  «lu 
sein  de  la  terre  les  minerais  métalliques , la  houille , le  sel 
gemme,  etc.  Les  fouilles , ordinairement  peu  profondes,  exécu- 
tées sur  les  terres  argileuses  ou  marneuses,  les  pierres  de  toute 
nature  employées  dans  les  constructions  , les  dépôts  supei-fifiels 
de  tourbe,  et  de  minerais  «le  fer  d’alluvîou.,  sont  désignées  par 
les  noms  de  carrières,  tourbières  ou  minières.  Les  iiiiues  ont  été 
cousidéré'cs,  sous  le  rapport  technique , à l’article  Exploitation 
■DES  MINES.  Nous  les  envisagerons  ici  sous  le  point  de  vue  écono- 
mique. La  première  partie  de  cet  article  traitera  de  réconomie 
privée  des  mines  ; la  seconde  , de  ré*conomie  publique. 

Économie  privée  des  mines.  Les  entreprises  de  mines  «lifièrent 
surtout  des  autres  entreprises  industrielles  ou  agricoles,  par  la 

Qsiues  et  ateliers  consacrés  aux  fabrications  et  élaborations  princi- 
pales (le  la  fonte,  du  fer  et  de  l'acier,  ainsi  que  «Ica  autres  métaux, 
des  sels  et  des  substances  d'origiue  minérale,  nous  trouTons  que  les 
diverses  branches  de  l'industrie  minérale,  en  France,  occupent  a73,967 
ouvriers,  et  créent  une  valeur  de  Syo.ByS.SoS  francs. 

On  n’a  pas  fait  figurer  au  n<  inbrc  des  carrières  , celles  sans  impor- 
tance ouvertes  pour  les  besoins  locaux  et  accidentels  «les  habitants  de 
la  campagne,  et  c|nanl  aux  mines,  on  n'a  compris  dans  le  tableau 
qui  précède  que  les  gîtes  métalliques  pour  lesquels  11  existe  ou  une 
concession  définitive  ob  une  altribuliqn  provisoire  de  terrain.  Indé- 
pendamment de  ces  gîtes,  il  en  existe  un  grand  nombre  dont. les  uu* 
sont  encore  intacts^  et  dont  les  autres  ont  été  jadis  l'objet  d'exploitations 
ensintenant  abandoopéos. 
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plus  grande  Inrcrtitiide  où  l'on  est  sur  les  pritvipaux  éléments , 
d’où  dépend  le  prix  de  revient  du  produit  que  l’on  veut  o])tenir. 
L’existence  même  de  ce  produit  est  qüelquefois'iiicertaine,  comme 
dans  les  entreprises  de  recherches  de  mines.  Dans  presqué  tous  les 
cas,  la  qualité,  la  quotité  des  produits , les  dépenses  à faire  pour 
vaincre  les  obstacles  qui  se  présenteront,  avant  d’atteiiuhe  le  gîte 
que  l’on  a en  vue,  sont  autant  de  points  sur  lesquels  ou  ne  peut 
former  que  des  conjectures  plus  ou  moins  probables.  Aussi  a-t-ot) 
dit  <]ue  les  mines  étaient  une  loterie.  G;pendant  aucune  personna 
sage  ne  met  à'  la  loterie,  et  beaucoup  de  gens  sensés  ont  engagé, 
et  engagent  journellement  leurs  capitaux  dans  des  entreprises  du  , 
mines.  Ceux  qui  agissent  avec  prudence  et  discernement  s’en 
trouvent  bien  , parce  qu’ils  ne  font  de  dépenses  un  peu  consi* 
dérailles  que  lorsqu’ils  sont  sudisamment  éclairés  par-  dea 
observations  antérieures  faites  sur  le  gîteméme,  ou  sur  des  gîtes 
voisins,  pour  avoir,  en  faveur  du  succès,  un  degré  de  probabilité 
à peu  près  égal  à la  probabilité  de  succès  d’autres  entreprises 
industrielles  qui,  presque  toutes,  ont  bien  aussi  quelque  cliose 
d’aléatoire.  Quant  aux  gens  qui  traitent  les  mines  comme  une 
loterie,  et  s’y  engagent  sans  réflexion,  sans  lumière  et  sans  expé* 
rience  acquise,  il  est  certain  qu’ils  doivent  perdre  à un  jeu  dont 
les  chances  ne  peuvent  être  appréciées  qu’à  l’aide  de  eoniiais* 
sances  spéciales,  réunies  à l’expérience  et  à un  jugement  droit. 

Nous  essayerons  de  tracer  quelques  règles  de  prudence  applp- 
cables  à ces  matières. 

La  géologie  générale  n’est  que  d’un  faible  secours  pour  l’ex* 
ploitimt  de  mines.  Cette  science,  en  effet,  ne  s’est  encore  attachée 
qu’aux  grands  traits  généraux  des  formations  diverses  qui  con-  • 

stituent  l’écorce  du  globe;  les  petits  détails,  variés  à l’infini, 
qui  disparaissent  au  milieu  des  caractères  de  l’ensemble,  ont  été 
jusqu’ici  le siijet^ observations  peu  nombreuses;  celles  que  l'on 
a faites  semlilemient  même  tout-a-fait  particulières  aux  loca- 
btés  où  elles  ont  été  rec.ueilhes,  et  n’ont  encore  conduit  à aucun 
principe  général.  Ainsi,  c’est  seulement  sur  les  faits  observés, 
dans  le  voisinage  du  gîte  qu’il  veut  exploiter,  et  dans  des 
gisements  analogues , quu  l’exploitant  peut  asseoir,  dans  l'état 
actuel  de  nos  connais^nces , des  conjectures  raisonnables. 

Les  minerais  mélaUiques , autres  que  les  tuinerais  de  fer,  ac 
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trouvent  le  plus  souvent  en  filons,  qui  s’enfoncent,  sous  une  in- 
clinaison  généralement  considérable , jusqu’à  une  profondeur 
que  les  travaux  des  mineurs  n’ont  encore  atteinte  nulle  part. 
Ils  sont  aussi  quelquefois  en  amas , en  nids , en  veinules  ( petits 
filons  ou  amas  entrelacés) , même  en  couches.  Dans  ces  divers 
gisements,  ils  sont  loin  de  constituer  la  totalité  du  gîte.  Ils  y 
sont  au  contraire  extiêineiucnt  disséminés  au  milieu  de  ma- 
tières stériles,  tantôt  en  veinules  minces,  tantôt  en  nids,  ou 
enduits  tapissant  des  cavités , tantôt  en  particules  presque 
imperceptibles  à l’œil , et  dont  la  masse  totale  de  la  roche  est 
comme  imprégnée.  L’association  du  minerai  aux  matières  .sté- 
riles ou  gangues  est  tellement  intime,  que  l’on  est  toujours 
obligé  d’extraire  une  quantité  de  matières  pierreuses  beaucoup 
plus  considérable  que  le  minerai  lui  - même.  La  masse  ex- 
traite ainsi  est  ce  que  l’on  appelle  minerai  brut  ; elle  doit 
être  soumise , hors  de  la  mine , à plusieurs  opérations  pour 
séparer  la  gangue.  Ceci  est  indépendant  d’un  premier  triage 
toujours  exécuté  dans  l’excavation  même,  et  qui  permet  de 
laisser  en  remblais  une  très  grande  partie  de  roches  tout-à- 
fait  stériles,  que  l’on  a dû  abattre  pour  dégager  la  masse , et 
donner  aux  excavations  une  grandeur  suffisante.  Les  minerais  ne 
sont  pas  disséminés  dans  le  gîte,  d’une  manière  sensiblement  uni- 
forme.-La  richesse,  c’est-à-dire  la  ejuantité  relative  de  minerai 
associée  aux  roches  stériles , est  au  contraire  excessivement  va» 
riable , de  sorte  qu’il  y a des  parties  du  filon  très  étendues , en- 
tièrement , ou  presque  complètement  dépourvues  de  minerais 
utilement  exploitables. 

La  plupart  des  substances  minérales  , autres  que  les  minerais 
métalliques , particulièrement  les  combustibles  minéraux , les 
houillës,  les  lignites , se  trouvent  en  couches  ; ces  substances 
y sont  à l’état  massif  : elles  constituent  la  plus  grande  partie 
de  la  totalité  du  gîte  , et  ne  sont  le  plus  souvrtit  associées  qu’à 
des  lits  de  matières  stériles , qu’il  est  presque  toujours  pos- 
sible de  séparer  et  d’isoler  dans  là  mine  même  , de  sorte  que  le 
produit  extrait  est  propre,  sans  aiitre  opération,  à l’usage  au- 
quel on  le  destine,  et  peut  être  immédiatement  livré  au  com- 
merce. Les  couches  de  combustibles  sont  sujettes  à des  acci- 
dents dont  nous  parlerons  plus  tard  i néanmoins,  l’épaisseur 
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de  la  couche  et  la  qualité  de  la  substance  qu’elle  renferme , 
demeurent  le  plus  souvent  à peu  près  uniformes  sivr  une  grande 
étendue.  Aussi  l’exploitation  des  combustibles  minéraux  pré- 
sente-t-elle moins  d’incertitude  que  celle  des  minerais  métal- 
liques. Le  sel  gemme  et  beaucoup  déminerais  de  fer. sont  dans 
le -même  cas  qiie  les  combustibles.  " 

L’irrégularité  avec  laquelle  les  minerais  métallifères  sont  gé- 
néralement disséminés  dans  les  fiions  et  autres  gîtes  qui  les  ren- 
ferment fait  que  l’on  rie  peut  tirer  de  la  richesse  d’un  gîte,  .sur 
sesafileiu'ements,  aucune  induction  sur  la  richesse  dans  la  pro^ 
fondeur.  Ainsi,  ce  n’est  qu’avec  la  plus  grande  circonspection 
que  l’on  doit  entreprendre  des  travaux  siir  un  filon  ou  gîte  mé- 
tallifère nouvellement  découvert , surtout  si  ce  filon  se  trouvé 
dans  une  contrée  ou  d’autres  gîtes  ne  sont  pas  déjà  reconnus  et  ex- 
ploités. Les  premiers  travaux  doivent  être  des  travaux  dorecher- 
che,  exécutés  avec  uneextrcmeéconomie,  et  pouvant  sé  transfor- 
ment en  travaux  d’exploitation,  à mesure  des  découvertes  quMs 
amènent.  Surtout  on  doit , dans  ce  cas  , se  tenir  en  garde  contre 
rentraînemont  auquel  pom'rait  donner  lieu  la  rencontre  de  quel- 
ques parties  de  filon  très  riches.  Ce  n’est  qu’après  avoir  constaté 
que.  ces  parties  riches  occupent  une  zone  d’une  étendue  suffi- 
sante , que  l’on  doit  faire  des  dépenses  un  peu  considé- 
rables.' Dans  toutes  les  circonstances  de  ce  genre , les  capitaux 
doivent  être  exclusivement  employés  en  fouilles  souterr2Ûnes  ^ 
propres  à éclairer  sur  la  nature  du  gîte,  et  l’on  ne^doitsopger  à 
créer  des  établissements  pour  la  préparation  et  le  traitement 
ultérieur  des  minerais  bruts  extraits  que  lorsqu’il  est  démontré 
qu’il  y a matière  suffisante  à exploitation.  • D ’ - 

Beaucoup d’entreprises  nouvelles , formées  dans  .diverses  con- 
trées de  l’Europe,  ont  poiir  objet  des  gîtes  Anciennement 
exploités  et  abandonnés , ou  des  gîtes  nouveaux  découverts  dans 
des  localités  où  il  existe  déjà  plusieurs  exploitations.  Dans 
ce  cas, ^ les  faits  connus  foiu-nissent  des  indices  précieux  sur 
l’existence  et  la  disposition  des  minerais.  Car  les  filéns  exis- 
tants dans  une  inême  localité  ont  des  caractères  généraux 
de  ressemblance , qui  doivent  être  pris  en  grande  considéra- 
•tion.  Ainsi,  il  peut  arriver  : 1“  que  les  minerais  d’une  certaine 
nature  se  rencontrent  toujours  dans  des  filons  .^»  Affectent 
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une  même  direction  généraloi  ou  à peu  près,  tandis  que  d’autres 
liions  qui  coupent  les  premiers,  ou  sont  coiqiés  par  eux , sont 
généralement  stériles,  ou  renferment  des  uiinerais  d’une  autre 
nature , ce  qui  a conduit  les  mineurs  à distinguer  plusiems 
systèmes  de  filons  dans  une  contrée  tlonnée  ; 2'’  que  les  filons 
d’un  même  système  s’appauvrissent  toiis^  ensemble',  ou  s’enri- 
chissent tous  ensemble  dans  la  profondeur;  3’  que  les  filons 
soient  généralement  riches  dans  les  parties  encaissées  entre  cer- 
taines rodies , ou  certains  bancs  de  roches , et  stériles  ou  à [leu 
près  stériles  dans  ' d’autres  ; 4®  que  la  richesse  des  filons  se  i-eii- 
coiitre  principalement  sur  les  ligues  d’intersection  par  un  autre 
système  de  liions  ; 5“  que  les  minerais  soient  groii|)és,  dans  les 
gîtes  d’un  même  système  , suivant  certaines  ligues  horizontales, 
ou  inclinées.  Les  exemples  bien  constatés,  de  caractères  généraux 
de  ressemblance  entre  les  gîtes  mélalbfères  d’un  même  système, 
dans  une  même  contrée,  ne  maiiquent  |kis  ; nous  les  trouve!  ons 
dans  presque  toutes  les  localités  où  les  mines  métalliques  sont 
exploitées,  avec  un  grand  développement.  Ainsi,  dans  les  comtés 
de  Cornvvall  et  de  Devon,  les  filons  contenant  les  minerais  de 
cuivre  ont  une  direction  différente  de  celle  qu’affectent  les  fijoiis 
d'étain  ot^de  plomb.  La  plupart  se  sont  enrichis  dans  la  profon- 
deur, comme  ou  eu  voit  de  beaux  exemples  aux  Consolidated  aX. 
United  mmes.  Ces  filons,  qui  coupent  à la  fois  les  roches  de  di- 
verses natures  que  l’on  trouve  dans  la  contrée,  sont  généralement 
riches  , dans  la  roche  schisteuse  , désignée  sous  le  nom  de  killas, 
ainsi  que  dans  la  roche  porphyrique  apjielée  elvan,  et  devieuuent 
stériles  en  pénétrant  dans  le  granité  (growan'j;  quelquefois  même 
la  ricliesse  du  filon  varie  avec  le  banc  de  la  roche  encaissante , 
sans  passer  d’une  formation  à mie  autre.  Dans  le  Derbyshire,  les 
61ons  de  plomb,  riches  dans  le  calcaire,  s’appauvrissent  et.  s’amin- 
cissent dans  des  bancs  intercalés  de'  la  roche  trappéenne  dite 
toadstone , à tel  point  que  l’on  a cru,  pendant  long-temps,  qu’ils 
étaient  interrompus  par  cette  roche.  Au  Bleyberg,  en  Cariiithie  , 
les  filons  nojubreux  qui  fournissent  le  minerai  de  plomb  affec- 
tent une  direction  commune  de  l’est  à l’ouest,  .et  sont  prenne 
verticaux  ; ils  coiqient  un  système  de  tissures  incliné(;s  de  23  tle- 
grés  sur  l’iiorizon,  et  dirigées  du  nord“est  au  sud-ouest,  qui  sont 
regardées  comme  les  plans  de  stratification  de  la’ roche  calcaire 
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encaissante.  Le  minerai  de  plomb  se  trouve  aux  points  où  tes 
filous  rencontrent  ces  plans  de  stratification  , ou  réputés  tels,  et 
il  est  extrêmement  rare  que  les  filons  soient  utilement  exploi- 
tables, au-delà  d’ime  petite  distance  des  points  de  croisement. 
Les  bornes  dans  lesquelles  nous  voulons  renfermer  nn  article  , 
qui  ne  doit  qu’indiquer  des  princijies  généraux , nous  empêchent 
de  citer  ün  grand  nombre  d’autres  exemples  de  faits  analogues , 
qui  prouveraient  à la  fois  les  caractères  généraux  de  ressem- 
blance entre,  les  gîtes  d’une  même  contrée,  et  les  dissemblances 
qui  existent  an  conü’aire  d’une  contrée  à 1 autre.  Jusqu’ici,  les 
caractères  communs  à tous  les  gîtes  métallifères  dîi  globe,  s’il  êu 
existe  de  semblables , nous  sont  eoinplétement  inconnus.  Ainsi,' 
nous  ignorons  si  les  filous  s’emiebissent , ou  s’appauvrissent  dans  ' 
la  profondeur.  On  a cité  des  exemples  de  l’une  et  de  l’autre  cir- 
constance , ce  qui  ferait  croire  qu’il  n’y  a aucune  loi  générale.  ’ 
Mais,  d’un  autre  côté,  les  gîtes  ont-ils  été  explorés  à une  pro- 
fondeur suffisante  pour  que  l'on  puisse  même  tirer  cette  cbnclu- 
«on  négative  ? 

Lorsque  l’on  reprend  des  mines  abandomiéçs  depuis  long- 
temps, dans  une  contrée  où  il  peut  exister  de  nombreux  filons  , 
mais  où  toutes  les  exploitations  ont  cessé , les  documents  précis 
sur  lés  causes  qui  ont  amené  l’abandon  des  mines  manquent  le 
plus  souvent.  Les  plans  sont  perdus,  ou  n’ont  jamais  existé  ; les 
documents  écrits  sont  presque  toujours  insuffisants  par  défaut 
de  clarté  ; la  plupart  même  sont  dus  à des  auteurs  qui  n’ont 
point  vu,  et  n’ont  consigné  dans  leurs  livres  que  les  rapports  de 
la  tradition  conservés  dans  la  mémoire  de  quelques  vieux  ou- 
vriers , ou  transmis  par  eux  ù leurs  enfants.  Deux  caqses  prin- 
cipales peuvent  avoir  déterminé  l’abandon  des  filous,  exploités  , 
savoir  : l’appauvrissement  du  gîte  dans  la  profondeur,  ou  l’im- 
possibilité d’extraire  les  eaux,  avec  une  économie  suffisante,  par 
les  moyens  mécaniques  connus  à l’époque  de  l’abandon  ; quel- 
quefois aussi , des  révolutions  politiques  ont  amené  là  cessation 
des  travaux  par  l’exjjulsion  des  exploltamts  ; mais,  même  dans 
cette  dernière  circonstance,  il  est  clair  que  si  l’exploitation  eût 
été'évidemment  lucrative  , elle  aurait  été  conservée  ou  reprise’ 
par  ceux  qui  auraient  expulsé  les  premiers  propiiétaircs.  Ou  peut 
donc,  je  crois,  &ire  généralement  abstraction  de  l’influence  dés 
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événements  politiques,  ou  du  moins  il  ne  faut  leur  attribuer 
qu’une  faible  importance.  Lorsqu’on  s’est  occupé  de  reprendre 
ces  anciennes  exploitations , on  a souvent  voulu  s’éclairer,  au 
moyen  de  travaux  que  l’on  croyait  peu  dispendietix,  et  qui  con- 
sistaient relever  quelques  galeries  éboulées,  jx)ur  rentrer  dans 
les  vieilles  excavations.  Mais  on  n’a  généralement  tiouvé  ainsi 
<jne  des  éboulements,  et  quelques  maigres  parties  délaissées  par 
les  anciens.  Je  ne  sais  pas  si  l’on  pourrait  citer  un  seul  exemple 
de  succès  obtenu  à la  suite  de  travaux  de  ce  genre , et  il  y a 
beaucoup  d’exenqdes  du  contraire.  N’est-il  pas  d’ailleurs  tout 
simple  que  les  anciens  exploitants,  qui  se  trouvaient  arrêtés  dans 
la  continuation  de  leurs  travaux  , soit  par  l’impossibilité  d’épui- 
éer  leurs  eaux,  soit  par  la  stérilité  du  gîte  au-delà  des  zones  déjà 
exploitées,  soient  revenus  en  arrière,  et  rentrés  dans  les  travaux 
qu’ils  avaient  déjà  délaisst’s  une  première  fols,  pour  y re- 
prendre tout  ce  qui  était  susceptible  d’être  enlevé  avec  bénéfice, 
et  n’y  laisser  que  ce  qui  leur  aurait  occasionné  des  .dépenses 
■supérieures  aux  produits  possibles.  On  peut  remarquer  aussi 
que  l’emploi  de  la  pou^Jre  dans  les  mines,  qui  date  déjà  du 
XIV®  siècle,  est  à peu  près  le  seul  perfectionnement  introduit 
dans  les  details  de  l’abattage  des  roches;  que  ce  perfec- 
tionnement est  'aujourd’hui  compensé  en  partie , sinon  en 
totalité,  par  le  prix  plus  élevé  de  la  main-d’œuvre,  et  par  une 
diminution  dans  la  valeur  de  tous  les  métaux,  et  surtout  de  l’or 
et  de  l’argent  ; qu’enfin  la  plupart  des  mines  abandonnées  l’ont 
été  à une  époque  postérieure  au  xiv*  siècle.  D’après  cela,  je  suis 
porté  à croire'  que  si  nous  avons  ( à part  ce  qui  est  relatif  aux 
machines  ) ün  avantage  quelconque  sur  les  anciens,  quant  à la 
possibilité  d’exploiter  avec  bénéfice  les  gîtes  métallifères,  cet 
avantage  ne  peut  être  que  très  faible  , et  ne  doit  avoir  aucun 
poids  dans  la  balance.  Il  en  résulte  cette  conséquence  naturelle, 
qu’il  est  fort  imprudent  de  faire  de  grandes  dépenses,  pour  ren- 
trer dans  des  mines  abandonnées,  à des  niveaux  où  les  anciens 
ont  déjà  exploité,  et  qu’il  est  extrêmement  vraisemblable  que 
des  travaux  de  ce  genre  non  seulement  ne  procureront  aucun 
bénéfice  , mais  encore  ne  fourniront  aucune  lumière  sur  la  plus 
ou  moins  grande  richesse  du  gîte  , dans  les  niveaux  inférieurs 
aux  anciens  travaux.  C’est  donc  uniquement  à pénétrer  dans  ces 
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niveaux  inferieurâ  qu’il  faudra  s’attaclief,  et  on  ne  pourra,  gé- 
néralement y arriver  qu’avec  des  dépenses  considérables.  Les 
anciens  démergeaieut  les  mines,  par  des  galeries  d’écoulement, 
dont  l’étendue  était  souvent  très  grande,  Ou  par  des  pompes 
fort  imparfaites,  généralement  mues  par  des  roues  hydraulique^ 
assez  mal  construites.  Il  y a donc  beaucoup  de  cas  où  l’aban- 
don a été  déterminé  par  l’impossibilité  d’épuiser  les  eaux,  et  non 
par  l’appauvrissement  dù  gîte  ; et  ce  que  l’on  doit  surtout  cher- 
'cbçr  à reconnaître  , c’est  la  plus  ou  moins  grande  difficulté  qu’a 
dû  présenter  l’épuisement.  11  faut  voir  s’il  a été  fait,  avant  l’ar 
baudon,  des  tentatives  pour  établir  des  roues  hydrauliques,  ou 
pour  creuser  ,ime  galerie  d’écoulement,  à im  niveau  plus  pro- 
fond que  k niveau  des  galeries  existantes,  bi  en  effet  ces  tenta- 
tives ont  eu  lieu , si  elles  ont  échoué  par  suite  de  difficultés 
graves  que  l’on  puisse  reconnaître  et  apprécier,  il  deviendra  fort 
probable  que  ce  n’est  pas  l’appauvrissement  du  gîte  qui  a forcé 
l’abandon.  ' On  aura  alors  à examiner  quelle  sera  la  dépense 
nécessaire  pour  l’asséclieincnt , à l’aide  des  machines  à vapeur, 
ou  des  moteurs  hydi'auUques  perfectionnés , comme  ils  le  sont 
aujourd’hui,  et  il  faudra,  avant  de  commencer  l’entreprise,  être 
décidé  à faire  cette  dépense , malgré  l’incertitude  assez  grande 
où  l’on  demeure  toujours,  sur  le  résultat  qu’on  doit  attendre  de 
ces  travaux.  Si,  au  contraire,  on  découvrait  que  l'abandon  n’a 
été  précédé  d’aucune  tentative  sérieuse  pour  attaquer  les  ni- 
veaux inférieurs  , ht  prudence  conseillerait  de  ne  point  faire  ceS 
mêmes  tentatives,  qui  auraient  été  négligées  par  ceux  qui  avaient 
une  parfaite  connaissance  du  gîte. 

On  peut  citer  comme  exemple  de  beaux  succès  dus  à l’em- 
ploi des  machines  d’épuisement , les  exploitations  de  cuivre 
du  comté  de  Cîornwall,  dont  quelques  unes  sont  arrivées  aujour- 
d’hui à une  profondeur  de  plus  de  500  mètres  aü-dessous  de  la 
smface,  et  qui  procurent  de  fort  grands  bénéfices  aux  personnes 
qui  y sont  intéressées , eu  même  temps  qu’elles  constituent  la 
principale  richesse  de  la  contrée.  C’est  avec  de  puissantes  ma- 
chines à yapeur  que  l’on  a pourvu  à l’épuisement,  des  eaux  , et 
le  prix  déjà  élevé  de  la  houille,  dans  Id  GornwaH,  a amené  dans 
. leur  construction  des  perfectionnements  successifs  , qui  les  ren- 
dent, sous  le  rapport  de  l’économie 'du  combustible,  supérieures 
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;\  tontes  les  autres  machines  connues.  L’abandon  des  anciens  tra- 
vaux avait  été  en  effet  amené  par  l’impossibilité  d epuiser  les 
eaux  ; car  les  nouveaux  exploitants  ont  trouvé  que  la  riches^  des 
filonsr  oît  ici  {jénéralement  avec  la  profondeur.  Nous  répéle- 
rous  que  ceci  est  particidier  au  Cornwall,  et  n est  ]>as  susceptible 
d’être  généralisé,  d’après  les  faits  acquis  jusqu’à  ce  jour,  a lait 
du  mineur. 

L’exploitation  des  combustibles  minéraux,  et  auti’es  substances 
fonnant  des  couches  ou  masses  sensiblement  homogènes,  sur  une 
grande  étendue,  n’est  pas  soumise,  ainsi  que  nous  lavons  déjà 
expliqué,  aux  memes  incertitudes  que  l’exploitation  desmiues mé- 
talliques. Les  piânci]Tes  généraux  de  la  géologie  sont  ici  de  quelque 
secours.  Ainsi,  par  exemiilc,  on  sait  que  la  liouille,  celle  des  sub- 
stances minéral(;s  qui  est  la  plus  nécessaire  a 1 industrie  humaine, 
ne  se  trouve  alioudamment  que  dans  les  couches  d un  teriain 
de  grès  particulier,  caractérisé  pai-  sa  position  dans  la  série  des 
formatioiis  recoimues  par  les  géologues , comme  par  la  nature 
des  empreintes  de  végétaux , et  autres  débris  fossiles  qu  il 
renferme.  On  sait  qu’à  travers  ce  terrain  aiqiaraissent  souvent 
des  roches  jwiqihyriques  qui  l’ont  disloqué;  et  qui  interrompent 
brusquement  la  continuité  des  couches.  Cependant  il  reste  en- 
core bien  des  causes  d’incertitude  , et  c’est  uniquement  sur 
l’étude  détaillée  et  minutieuse  des  caractères  |iartictiliers  et  lo- 
caux du  terrain  contenant  les  couches  que  l’on  veut  exploiter, 
que  l’on  peut  asseoir  des  conjectures  raisonnables.  Ainsi,  on  ren- 
contre des  terrains  houillers  qui  ne-  renferment  pas  de  couches 
utilement  exploitables.  Les  couches  de  houille  ne  sont  pas  parfai- 
tement continues  et  régulières,  ni  de  «pialité  uniforme  jKirtout  ; 
je  ferai  observer  à cet  égard  que  les  couclies  peu  puissantes,  de 
1 à 2 mètres,  sont  généralancnt  beaucoup  plus  uniformes  que 
1('S  couches  épais.ses  dt;  3 à 10  mètres,  que  Ion  cxqdoite  dans 
lilusieurs  de  nos  bass'ms  houillers  de  France.  Le  terrain  tout  en- 
' lier  est  disloqué,  non  seulement  par  des  poi-phyres  (lûi  ajiparais- 
sent  généralement  au  jour,  mais  par  des  failles  ou  fi  Ions  croiseurs 
qu’on  ne  découvre  guère  que  dans  la  profondeur,  genre  d’acci- 
dents qui  affecte  aussi  les  terrains  à filons  métallifères.  L aspect  . 
des  couches  du  teriain  liouiller  à la  surface  ne  iKrmet  i>as  du  j 
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deviner  toute  la  forme  des  couches,  avec  les  divers  replis  que 
l’on  rencontrera  dans  la  profondeur. 

D’un  autre  côt<^,  comme  un  terrain  limjfller  se  compose  d’un 
ensemble  de  couches  superposées  très  distinctes,  et  comme  les 
accidents  qui  interrompent  la  régularité  d’une  couche  affectent 
au.ssi  l’ensemble  tout  entier  du  terrain , il  s’ensuit  que  dès  que 
l’oh  a constaté  la  forme  d’une  seule  couche  de  houille,  on  peut 
en  conclure,  avec  un  degre  de  probabilité  approchant  de  la  cer- 
titude , que  toutes  les  couches  inférieures , reconnues  seulement 
sur  cpielques  points,  s’étendent  parallèlement  à celle  qui  est  bien 
connue  ; que'  les  failles  qui>ont  interrompu  celle-ci  et  l’ont  reje- 
tée d’une  cci  taine  inanière,  afhîclent  toiit-à-fait  de  même  les 
autres  coqclies.  Ainsi  , lorsque  plusieurs  exploitations  sont  en 
activité  , dans  un  bassin  houiller  déterminé , et  qu’une  partie 
de  ce.  bassin  est  bien  connue,  ou  peut  établir  des  présomptions 
qui  laissent  fort  j)eu  d’incertitude,  sur  le  ju'olongemcnt  des  cou- 
ches au-delà  des  |»oints  où  l’on  est  arrivé,  et  mieux:  encore  sur 
l’allure  des  couclies  dont  l’existence  seule  est  démontrée , mai.s 
qui  sont  parallèles  à des  couches  connues.  D’ailleurs,  on  peut 
applitpier  aux  couches  de  houille  la  méthode  de  recherches  par 
soudage,  dont  on  ne  peut  pas  faire  usage  pour  les  gîtes  métalli- 
fères, et  qui  est  surtout  précieuse,  dans  le  cas^où  le  terrain  houil- 
1er  est  recouvert  par  des  terrains  aquifères  ou  coulants  ' dont 
l’existence  rend  le  creusement  des  puits  excessivement  dispen- 
dieux. . 

Indépendamment  des  études  particulières  relatives  au  gise- 
ment en  lui-méme,  on  doit  apprécier  les  circonstances  Ipcales 
qui  peuvent  rendre  plus  ou  pioins  faciles,  la  préparation,  le  trai- 
tement ultéï’ieur  des  minerais  bruts  , et  la  Vente'  des  produits.’ 
Ainsi,  pour  une  mine  métallique,  ou  aura  A examiner  quels  sont 
les  moyens  que  présente  la  localité  pour  l’établissement  des  ho« 
cards,  Laveries  et  autres  ateliers , clans  lesquels  le -minerai  doit 
être  séparé  de  la  gangue.  Les  minerais . séparés  de  la  gangue 
pourront  quelquefois  être  vendus  directement;  d’autres  fois  ils 
devront  être  fondus , et  le  métal  pur  sera  seul  un  produit  ven- 
dable. Dans  ce  cas,  l’ejuplacinncnt  favorable- ;K)ur  l’établissement 
de  la  fonderie , la  quantité  de  Combustible  qn’exigera  le  traite- 
ment métallurgique,  le  prix  de  ce  combustible , devront  être  le 
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sujet  d’up  examen  approfondi.  S’il  s’agît  d’une  exploitation  de 
mineras  de  fer,  la  question  sera  presque  tout  entière  dans  la 
nature,  l’abondance,  le  prix,  la  faciUté  des  approviâonneinents 
de  combustible  ; s’il  s’agit  d’une  exploitation  de  combustibles 
minéraux , le  principal  élément  de  succès,  après  la  richesse  du 
gîte,  consistera  dans  la  possibilité  de  créer  des  voies  de  transport 
faciles  et  économiques  qui  rattachent  la  mine  à un  canal,  à une 
rivière  navigaUS,  à un  gi-and  cliemin  de  fer.  Au  surplus,  toute 
entreprise  industrielle  doit  aussi  se  trouvei*  dans  des  conditions 
particulières  favorables  à la  fabrication  à bon  marché,  et  à l’é- 
coulement avantageux  de  ses  produits.  11  n’y  a donc  rieq  de 
. particulier  aux  mines  dans  la  nécessité  de  l’appréciation  anté- 
rieure des  circonstances  locales , où  l’établissemciu  se  trouvera 
placé. 

Si  l’on  s’est  bien  rendu  compte  de  tous  les  faits  relatifs  .à  la 
-mine  que  l’on. veut  exploiter,  on  aura  par  cela  même  établi  le 
projet  des  travaux  à faire,  soit  pour  reconnaître  complètement 
le  gîte,  s’il  n’est  pas  déjà  suffisainment  connu,  soit  pour  com- 
mencer iimncdiatement  l’exploitation.  Les  dépenses  nécessitées 
par  les  travaux  projetés  auront  été  en  même  temps  évaluées,  et 
.on  aura  dû  les  porter  à un  chiffre  suihsant ,.  pour  faire  face  à 
toutes  les  difficultés  éventuelles,  qui  peuvent  être  prévues.  Les 
U'avaUx  ainsi  arrêtés , après  mûr  examen  j doivent  être  alors 
exécutés  rapidement , de  manière  à amener  le  plus  prompte- 
mient  possible  l’entreprise  à un  degré  complet  d’activité.  Tou- 
tes les  dépenses  seront  consacrées  à des  travaux  souterrains. 
Aucune  somme  ne^  sera  employée  à des  bâtiments  ou  ateliers  à 
la  surface , qu^près . qu’on  aura  reconnu  d’une  maïuère  cer- 
tmne  le  degré  de  dévdoppement  dont  l’entreprise  .est  suscep- 
tible. Mieux  vaut ‘encore,  à' cet  égard,  pécher  par  déffiut  que 
pai'  eS.cèsr 

Admettons  actuellement  qu’une  mine  soit  en  pleine  exploi- 
tation, et  cherclions  à i-econnaitre  quelles  sont  les  conditions 
particulières  qu’exige  la  bonne  gestion  de  l’entreprise. 

Cette  gestion  comporte  plusieurs  parties  disünctes,  qui  doi- 
vent être  confiées  à des  personnes  différentes,  placées  sous  la 
direction  supérieure  du  clief  de  l’entreprise,  ou  de  son  rcjjrcscn- 
tant  uniquf  chargé  de  pouvon  s très  étendus.  11  est  nécessaire  que 
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cët  administrateur  ait,  avec  riial)itudc  {>éiiérale  des  affaires, 
l’esprit  d'ordre  et  d’économie  indispensables  dans  les  entreprises 
de  toute  nature , des  connaissances  spéciales,  qui  lui  permettent 
de  discuter  les  détails  des  diverses  opérations,  ou  du  moins  celles 
qui  sont  le  plus  importantes  ; d’approuver  ou  de  rejeter  les  pro- 
jets que  lui  présentent  les  agents  placés  sous  ses  ordres,  et  dont 
chacun  a mission  de  surveiller  et  diriger  »me  branche  particu-  , 
lière  du  service.  Ceux-ci  doivent,  autant  que  possible,  avoir 
des  attributions  distinctes,  et  indéjicndantes  les  unes  des  autres,  de 
manière  qu’il  soit  facile,  quand  il  y'a  négligence,  de  recoi\naîti'e 
celui  à cjui  elle  doit  être  imputée.  Leur  nombre,  toujours  assez 
restreint,'  pour  que  chacun  sçit  entièrement  occu|)é  de  son  tra- 
vail, doit  d’ailleurs  être  subordonné  à la  nature  de  l’affaire.  Ce 
sont  là,  si  je  ne  me  tronqx;,  des  principes  généraux  applicables  à 
toutes  les  entreprises  industrielles.  Les  affaires  de  mines  compor- 
tent assez  souvent  une  grande  diversité  d’opérations  qui  se  suc- 
cèdent les  unes  aux  autres,  avant  que  l’on  ait  obtenu  mi  produit 
susceptible  d’être  livré  au  commerce;  Ces  opérations  ^ di- 
vei'ses  doivent  être  étudiées  chacune  isolément,  et  pour  cela  il 
est  nécessaire  que  les  livres  de  la  comptabilité  générale  re- 
présentent fidèlement  le  compte  en  argent  et  en  matières  de 
chacune  d’elles.  Ainsi,  par  exeinple , dans  une  mine  métallique, 
à laquelle  sont  jpintes  une  ou  plusieurs  usines  métallurgi- 
ques, il  faudra,  indépendamment  des. comptes  généraux  et 
particuliers,  ouvrir  un  compte  distinct  à chaque  usine  ou  fonde- 
rie, à chaque  atelier  de  préparation  inécanique  ou  laverie  , et_, 
s’il  est  possible , à chaque  mine  particulière , ou  branche  de 
mine  dont  les  produits  peuvent  être  distingués  des  autres. 
Qiaque  usine  sera  débitée  des  minerais  qu’elle  reçoit  des 
ateliers  divers  de  prépai-ation  mécaniqiie  , des  combustibles 
qu’elle  a consommés , des  matières  diverses  qui  lui  auront  été 
liv  rés  par  le  magasin  général  d’approvislpiincments,  ou  des  fom'- 
nisscurs  étrangers,  le  tout  évalué  en  argent,,  et  enfin  des  sàbdres 
des  ouvriers  attachés  à celte  usine.  Elle  sera  créditée  de  la  va-, 
leur  des  métaux  livrés  directement  au  commerce,  ou  versés 
dans  les  magasins  ou  entrepôts , évalués , dans  tous  les  cas,  'eu 
argent, _de  sorte  qu’à  la  lin  de  chaque  amiéc  la  balance  du 
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compte  (le  cette  mine  picscnte  le  chiffre  du  gain  ôu  de  la  perte 
qu'elle  a réaliscis. 

De  même  le  compte  des  ateliers  de  préparation  mécanique 
sera  débité  de  la  valeur  des  minerais  hruts  reçus  par  cet  ate- 
lier, évalués  en  argent,  du  montant  des  fournitures  de  toute  es- 
pèce, des  sommes  payées  pour  .salaires  aux  ouvriers  de  l’atelier, 
et  des  frais  de  transport  des  minerais  lavés  aux  usines  métallur- 
giques. Le  même  compte  sera  crédité  de  la  valeur  des  minerais 
livrés  par  râtelier  anx,  usines. 

Enfin,  chaque  mine  sera  délîitée  des  salaires  et  fournitures  di- 
verses, et  créditée  de  la  valeur  des  minerais  bruts  livrés  par  elle 
aux  divers  ateliers  de  préparation  mécanique. 

On  serait  tenté,  si  l’on  n’y  réfléchissait  pas,  de  regarder  les 
comptes  que  nous  venons  d’indiquer  comme  inutiles.  Ce  sont, 
dira-t-on,  pour  la  plupart,  des  conqites  purement  fictifs.  Si  l’on 
peut  évaluer  assez  bien,  en  valeur  argent , line  tonne  de  minerai 
lavé  et  prêt  à fondre,  du  moins  est-il  impossible  d’évalUer,  même 
approximativement,  la  tonne  ou  le  wagon  de  minerai  brut,  dont 
la  teneui-  varie  entre  des  limites  si  étendues.  Ne  serait-il  pas 
plus  raisonnable  et  plus  simple  d’ouvrir  un  compte  unique  à la 
mine  et  à l’atelier  de  préparation  mécanique  , compte  qui  serait 
crédité  de  la  valeur  du  minerai  livré  aux  usines,  valeur  fa- 
cilement appréciable , et  serait  débité  de  tous  les  salaires , et 
des  fournitures  faites  tant  à la  mine  , qu’à  l’atelier  de  lavage  ? 
A cela  nous  répondrons  d’abord,  que  la  plupart  des  grandes  en- 
treprises ont  plusieurs  mines  et  plusieurs  ateliers  de  préparation 
mécanique  , et  qu’il  importe  de  trouver  dans  la  comptabilité 
général  le  résumé  des  opérations  exécutées  dans  chaque  inipe 
et  dans  chaque  atelier  ; ensuite  que  l’on  peut  très  bien  évaluer 
en  argent  le  minerai  brut^  comme  toute  autre  matière.  La  valeur 
assignée  à ce  minerai  brut  ne  sera  pas  sans  doute  la  valeur  inti  in- 
sèque,  qui  dépend  de  la  richesse,  et  des  frais  ultérieurs  qu’exigent 
le  lavage  et  les  autres  ojKU'atious  nécess.aires,  pour  en  extraire  un 
• produit  marchand.  Mais  la  valeur  moyenne  qu’on  lui  a.ssignera 
d(îvïa  être  à peu  près  égale  au  montant  total  de  ce  qu’il  coûte 
eji  frais  d’exploitation,  ce  qu’il  est  toujours  possible  de  détermi- 
ner par  l’expérience.  Si  la  valeur  moyenne  du  minerai  brut  était 
égale  au  montant  des  frais  d’exploitation,  le  débit  et  le  crédit  des 
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nùnés  prises  ensemble  se  balanceraient  exactement  : mais  les 
comptés  particuliers  de  chaque  mine  présenteraient  un  gain  ou 
une  perte  apparents,  ce  qui  pourrait  fournir  des  lumières  tris 
utiles  sur  l’avantage  que  présente  l’exploitation  de  telle  ou  telle 
mine.  Âu  surplus,  que  l’on  donne  au  minerai  bnit,  comme  à 
toute  matière  qui  doit  subir  un  traitement  ultérieur,  une  valeur 
tout-à-fait  bypotliétique,  et  qui  n’aura,  si  l’on  veut,  aucun  rap- 
port avec  la  valeur  réelle,  vénale,  de  l’objet  évalué,  il  n’en  résul- 
tera pas  moins  que  la  balance  du  compte  de  chaque  mine  fera 
connaître  le  prix  de  revient  exact  de  la  tonne  ou  de  la  mesure 
adoptée  de  minerai  brut  ; que  la  balance  du  compte  de  chaque 
ateBer  de  lavage  fera  connaître  le  prix  de  revient  du  minerai 
lavé  et  prêt  à fondre,  quand  on  aura  substitué  au  prix  hypothé- 
tique du  minerai  brut,  qui  est  un  des  éléments  de  ce  compte  , 
le  prix  de  revient  réel  tel  qu’il  a été  conclu  de  la  balance  du 
compte  de  chaque  mine  ; qu’enfin  la  balance  du  compte  de  la 
fonderie  fera  connaître  le  prix  de  revient  des  marchandises  li- 
vrées au  commerce  ou,  aux  entrepôts,  après  la  substitution  aU 
prix  du  minerai  lavé  porté  dans  le  compte  , du  prix  de  revient 
réel  de  ce  minerai.  Il  suffira  donc,  au  moyen  d'une  comptabilité 
ainsi  tenue,  d’un  peu  de  réflexion  pour  se  rendre  compte  des  ré- 
sultats de  chaque  atelier,  et  par  suite  on  pourra  conclure  si  le 
systèine  d’opérations  en  usage  est  avantageux , ou  s’il  convient 
de  le  tnodificr,  en  supprimant  quelques  ateliers  réellement  im- 
productifs ôu  nuisibles.  Toutes  ces  choses  demeureraient  cachées, 
si  l'on  s’était  contenté  de  tenir  un  seul  compte  de  marchandises 
générales. 

Un  des'prinripaux  avantages  d’une  bonne  comptabilité  con- 
siste dans  la  possibilité  qu’elle  fournit,  de  donner  à l’entreprise 
un  ensemble  d’opérations,  qui  paraîtrait  d’abord  trop  étendu  pour 
qu’on  crût  pouvoir  l’abandonner  à un  entrepreneur  subalterne, 
que  l’on  regarde  généralement  comme  doué  d’une  bien  médiocre 
intelligence.  Oi-,  tout  le  monde  sait  que  le  travail  par  entreprise 
est  pbis  économique  que  le  travail  à la  journée,  ou  le  simple 
travail  à la  tâche.  J’ajouterai  que  l’entreprise,  donnée  dans  des 
limites  assez  étendues,  présente  encore  l’immense  avantage  de 
forcer  l’ouvrier  à la  réfiexion  ,-  de  développer  par  conséquent 
ses  fatuités  intellectuelles , et  d’agir  ainsi  indirectement  sur 

43. 


Digilized  by  Google 


MliVHS. 

.son  caractère  et  ses  habitudes.  Je  citerai  à ce.  sujet  l’exeniplo 
(lu  mode  adopté’  eu  (.ioniwall,  qui  de  là  s’est  étendu  dans  plu- 
sieurs autres  comtés  de  rAngleterre  , où  des  iiiiues  métalliques 
sont  exploitées  sur  imc  vaste  échelle.  Dans  le  Cornwall,  les  filons 
métalliques  sont  divisés  en  massifs  de  forme  r(;ctangiilairc,  par 
deux  systèmes  de  galeries,  dont  les  unes  sont  hotrizontales  et  sui- 
vent la  direction  du  lilon,  et  les  autres  sont  des  espèces  de  che- 
minées inclinées,  suivant  la  plus  grande  pente  du  gîte,  et  réunis- 
sant deux  galeries  horizontales.  L’exploitation  du  minerai  , 
renfei'iné  dans  un  massif  déterminé,  est  don'née  à l’entreprise  , 
pour  un  intervalle  de  temps  limité,  et  qui  est  habituellement  de 
deux  mois,  à un  ouvrier  qid  s’as-socie  pour  cela,  avec  nu  certain 
nombre  de  .scs  camarades.  Aux  termes  du  marché  qu’il  couft-acte, 
l’entrepreneur  se  charge  d’abattre  le  minerai,  de  l’amener  au 
jour,  de  le  faire  laver,  eulin  de  le  livrer  prêt  à être  vendu  aux 
compagnies,  qui  possèdent  les  fonderies,  et  qui  sont  distinctes  des 
compagnies  d’exploitants.  L’entrepreneur  doit  recevoir,  |>our 
prix  de  son  travail,  une  fraction  déterminée  (un  certain  nombre 
de  shillings  dans  la  livre  sterling)  du  prix  du  minerai  vendu,  et, 
livré  au.\  compagnies  qui  l’achètent.  Ün  compte  particulier  est 
ouvert  à chîiquc  entreju’cncur  , sur  les  livres  des  propriétaires 
de  la  mine.  Ce  compte  est  débité  des  avances  en  matières,  pou- 
dre, outils,  cliandelles,  etc.,  et  même  en  argent,  faites  à l’entre- 
preneur, du  montant  des  frais  d’extraction  par  les  puits,  qui  sont 
lïayés  à raison  de  tant  j)ar  cuveau  extrait,  et  des  frojsde  lavage, 
pour  lesquels  l’entrepreneur  peut  traiter  directement  avec  tin 
ouvrier  laveur,  à prix  débattu.  Les  minerais  lavés  sont  mis  de 
côté  en  un  tas  «’paré.  Au  bout  du  temps  fixé,  le  tas  de  chaque 
entrepreneur  est  exactement  pesé.  Ou  prend  dans  ce  tas  trois 
échantillons  cptc  l'on  renferme  dans  des  sacs  cachetés.  L’im  do  ces 
sacs  est  remis  à l’essayeur  de  la  mine,  pour  déterminer  sa  teneur 
en  cuivre  ; un  second  est ■lemis  à l’ouvrier,  qui  petit  faire  faire 
un  essai  de  son  côté,  s’il  le  désire;  le  troisième, demeure  scellé 
dans  les  bureaux  de  la  mine,  pour  y avoir  recours,  eu  cas  de 
contestation.  Les  tas  divers  sont  alors  réunis  en  un  tas  uuitpic, 
qui  sera  vendu  plus  tard  aux  compagnies  |X)ssédant  les  usines. 
Préalablement  on  calcule  , d après  le  poids  et  la  teneur  en  cui- 
vre de  chaque  tas  de  imnerai , sa  valeur  approchée,  et  l’ou 
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iloiuic  provisoirenieiit  à rlia(|iie  entropi'eiieiu-  une  soinmo  , 

■ dont  on  débite  son  compte  courant.  Lorsque  le  tas  total  est  entin 
vendu , on  calcule,  d’après  le  prix  récit  et  les  conditions  de 
cliaipie  inarclié',  le  prix  auquel  chaque  entrepreneur  a réelle- 
• ment  droit.  Tous  les  comptes  sont  alors  cré-dités  de  la  fraction 
convenue  du  prix  de  vente,  balancés  et  soldés.  La  durée  de  ces 
sortes  de  marebés  est  babituelleinent  de  deux  mois.  Les  ventes 
de  minerais  lavés,  aux  com|)a{>,nies  qui  jxissèdent  les  fonderies  de 
cuivre  dans  le  pays  de  dalles,  ont  lieu  aussi  tous  les  deux  mois  ; 
il  <Mi  résulte  que  la  répariaion  des  bénéfices  ou  des  pertes  peut 
être  faite  entre  les  associés , à des  intervalles  de  temps  qui 
n’excèdent  pas  la  durée  des  marebés  particuliers,  et  les  bénéfices 
répartis  s’edèvent,  poui’  certaines  mines,  à des  sommes  considéra- 
bles. Les  Consolidated  mines  foui'iii.sscnt  ainsi  jusqu’à  8,000  livres 
sterling  de  bénéfice  net  tous  les  deux  mois  ; la  mine  de  cuivre  de 
Tresavean  donne  un  bénéfice  net  plus  considérable  encore , et 
qui  va  jusqu’à  10,000 livres  sterling  tous  les  deux  mois.  (Yoy., 
pour  plus  de  détails  sur  l’économie  des  mines  de  Cornwall,  le 
mémoire  de  M.  Combes,- publié  dans  les  Annales  dps  Mines ^ 
8'  série,  t,  V,  p.  126  et  suiv.) 

. Le  mode  d’entreprise  que  nous  venons  de  rappeler  contribue 
pour  beaucoup  à la  prospérité  des  mines  où  il  est  en  iisàge.  Ainsi, 
un  grand  Vioinbre  de  ramifications  du  61on  principal  exploite,  et 
même  de  riches  filons  latéraux,  ont  été  découverts  par  de  sim- , 
pies  ouvriers,  qui  étaient  intéressés  à trouver  des  minerais  riches, 
pour  augmenter  leurs  profits,  La  surveillance  des  travaux  est 
d’ailleurs  ainsi  rendue  presque  inutile,  ou  du  moins  très  facile. 
La  comptabilité  est  extrêmement  simplifiée,  et  les  pertes  ou  gains 
ressortent  avec  tant  de  clarté,  qu’il  devient  imposs'ible  de  se  faire 
illusion  à cet  égard.  Enfin,  il  est  essentiel  de  remarquer  que  les 
çntrepreneurs  qui  peuvent  agir  avec  une  entière  liberté  dans  les 
limites  de  leur  contrat  ne  peuvent  cependant  compromettre  en 
rien  l’ensemble  et  l’ordre  des  travaux  de  la  mine,  qui  demeurent 
entièrement  sons  la  direction  de  l’agent  sujxh'icur.  On  compren- 
dra facilement  , sans  qu’il  soit  néce.ssaire  d’entrer  à ce  sujet  dans 
aucun  détail,  conimeht  le  travail  à l’entn'prise  du  Cornwall  peut 
être  appliqué,  avec  quelques  modifications,  à des  mines  qui  se- 
raient placées  dans  lU'S  circonstances  différentes.  La  difficulté 
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principale  consistera  toujours  clans  le  défaut  d’intelligence  et  de 
hardiesse  des  ouvriers , qu’il  faudra  amener  jwr  degrés  à se 
charger  d’cntreprisc'S  de  plus  eu  plus  considérables  et  étendues. 

Oiiant  aux  ustensiles  servant  à l’exploitation,  tels  cpic  les  ou- 
tils, les  cordes,  les  tonnes,  il  est  presque  toujours  possible  d’arri- 
ver au  bout  d’un  certain  temps  à obtenir  que  ces  objets  soient  * 
fournis  et  entretenus  par  un  entrepreneur  à raison  d’un  jirix  dé- 
terminé par  tonne  de  matière  extraite  ou  iwr  journée  d’ouvrier. 
Pour  les  machines  à vapeur  , il  sera  généralement  préférable , 
quand  elles  seront  construites  avec  soin  et  qu’elles  auront  une 
grande  valeur,  de  les  confier  à des  ouvriers  mécaniciens,  ou 
chauffeurs  payés  à l’année  , à qui  l’on  fournira  les  huiles  ou  les 
giaisses,  et  autres  matières  néccs-saires  ;\  l’entretien. 

Économie  jjiiblitjue  des  mines,  l'in  France , et  dans  tous  les 
États  du  continent  de  l’Eurojie,  la  propriété  des  mines  est  dis- 
tincte de  la  propriété  de  la  surface,  et  soumise  à une  législation 
différente  de  celle  qui  régit  les  autres  biens. 

Dans  la  Grande-Bretagne,  la  propriété  du  dessous  est,  sauf 
quelcpies  c.'^.ceptions  insignifiantes  , dépendante  de  la  pi-opriété 
superficielle.  Néanmoins,  beaucoup  de  mines  de  l’Angleterre  sont 
exploitées  par  des  personnes  qui  ont  acquis  des  propriétaires  du 
sol  le  droit  d’exploiter,  à des  conditions  fixées  de  gré  à gré,  et 
qui  consistent  ordinairement  dans  la  livraison  gratuite  au  pro- 
priétaire, d’une  fraction  déterminée  du  produit  brut  extrait  de 
la  mine.  Si  ce  système  n’a  pas  arrêté  le  développement  de  l’in- 
dustrie minérale  dans  la  Grande-Bretagne,  Cela  tient  à plusieurs 
causes  dont  les  principales  sont  la  richesse  inême  de  la  plupart 
des  mines,  le  développement  généi-al  de  l’industrie  dans  ce  pays, 
et,  enfin,  l’état  d’agglomération  des  propriétés  foncière.s.  11  n’en 
est  pas  moins  vrai  qye  le  principe  qui  a prévalu  sur  le  continent 
est  plus  favorable  à la  découverte , à l’exploitation  et  à l’amé- 
nagement des  riclie.sses  minéi  ales.  Toutefois,  il  est  encore  néces- 
saire que  ce  principe  soit  sagement  appliqué,  et  que  les  lois  et 
règlements  qui  ont  pour  but  de  pourvoir  à la  conservation  des 
mines,  n’aillent  jamais  jusqu’à  gêner  l’essor  de  rindnstrie  pri- 
vée, en  voulant  la  tenir  dans  une  sorte  de  tytelle  dont  elle  n’a 
pu  s’accommoder  nulle  part. 

Eucouragei'  la  découverte  des  mines,  favoriser  le  develop|>e- 
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i^iont  des  exploitations  dans  de  sages  limites,  prévenir  les  tra- 
vaux qui  seraient  de'nature  à romproiuettre  l’avenir  des  mines, 
ou  la  sûreté  des  ouvriers  qui  y travaillent,  r;cueillir  et  conser- 
ver tous  les  documents  propres  à fournir  des  indications  sur  les 
gîtes  de  substances  minérales  ; tels  nous  paraissent  être  les 
quatre  jwints  principaux  auxquels  il  doit  être  pourVu  par  une 
Ixtnnc  législation  des  mines,  fondée  stir  le  princijie  de  la  dis- 
tinction des  deux  propriétés,  souterraine  et  superficielle. 

1®  Pour  encourager  la  découverte  des  mines,  il  faut  d’abord 
rendre  les  recherches  possibles  à tout  individu  qui  voudra  les 
entreprendre  a ses  risques  et  jiérils,  .sans  l’astreindrg  à la  con-* 
dition  d’obtenir  le  consentement  du  propriétaire  de  la  surface  y 
qui  a simplement  droit  à une  indemnité  pour  les  dégâts  causés 
dans  sa  propriété.  11  faut  ensuite  que  le  chercheur,  en.cas  de  dé- 
couverte, soit  assuré  d’obtenir,  soit  la  propriété  du  gîte  décou- 
vert par  lui,  soit  une  indemnité  .suffisante  et,  en  tout^cas,  pro- 
portionnée à l’importance  de  la  découverte  qu’il  a faite. 

Par  cela  même  que  les  mines  sont  séparées  de  la  propriété  de 
la  silrface  , on  doit  ne  pas  faire  dé-pendre  de  la  volonté  du  pro- 
priétaire de  la  surface  le  droit  et  la  possibilité  de  recherches 
auxquelles  il  ne  voudrait  pas  .se  livrer  lui-inémc.  Que  ces  re- 
cherches doivent  toujours  être  faites  de  manière  à ne  pas  l’in- 
commoder dans  la  jouissance  de  son  habitation  et  de  scs  dépen- 
dances immédiates,  cela  est  évident;^  mais  cpie  l’op  soit  astreint 
à n’ouvrir  de  sondes , et  â ne  pratiquer  de  puits  et  galeries 
qu’à  une  distance  de  100  mètres,  non  seulement  des  habitations, 
mais  même  de  tous  les  enclos  murés , comme  le  prescrit  l’art.  11 
de  la  loi  du  21  avril  1810,  c’est  aller  au-delà  de  ce  qu’exige 
le  respect  dû  à la  propriété.  Cette  défense  est -très  préjudiciable 
à la'  recherche  comme  à l’exploitation  des  mines,  et  elle  a eu 
souvent  pour  résultat  de  mettre  l’exploitant  à la  discrétion  d’un 
propriétaire  qui  n’est  pas  celui  du  sol  dans  lequel  sont  éta- 
blis les  travaux.  L’article  11  de  la  loi  de  1810  a crée  en  faveur 
des  projiriétaires  d’enclos  murés  une  véritabh^  sei'vitude , qui 
s’étend  jusques  à 100  inètres  .sur  les  terrains  voisins.  Celji  est 
d’autant  moins  fondé  en  raison  et  en  équité , qu’un  mur  de 
clôture  est  déjà  une  protection  contre  la  plupart  des  incommo- 
dités résultantes  de  voisinage  de  travaux  de  recherche  ou 
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iVexploitation.  An  surplus,  l’applivalion  de  cet  artido  lia 
donné  lieti  à l)eauconp  di*  procès.  Les  exploitants  soutenaient 
que  le  pro]>riétaire  de  l’enclos  , pour  jouir  du  bénéfice  de  cet 
article  de  la  loi,  devait  être  eu  inénic  temps  propriétaire  du'ter- 
rain  contigu  dans  lequel  les  travaux-  étaient  ouverts.  Quelques 
jugements  de  tribunaux  de  première  instance,  et  même  des  ar- 
rêts de  Cours  royales,  ont  été  rendus  dans  ce  sens  : mais  la 
jurisprudence  de  la  Cour  de  cassation  a établi  que  la  loi  n’ayant 
fait  aucune  distinction,  l’article  11  était  applicalde  dans  tous  les 
.cas.  Cependant  on  ne  lui  a pas  donné  la  même  extension  par- 
tout. Ain»,  dans  les  Pays-Bas,  où  la  loi  des  mines  françaises  de 
1810  est  demeurée  en  vi;;ueur,  après  la  séparation  de  la  France, 
le  roi  Guillaume  rendit  le  14  mars  1.S2G,  à la  demande  des  Etats 
députés  de  Liège , un  arrêté  interprétatif  de  ce  même  article, 
par  lequel  il  déclare  « que  le  droit  d’empêcher  tous  travaux  , 

» dans  un  rayon  de  100  aunes  (mètres),  n’appartient  au  pro- 
» priétaire  d’une  habitation  ou  clôture  murée,  que  pour  autant 
» qu’il  est  en  meme  tenips  propriétaire  de  la  surface  , et  qu’il 
» ne  peut  exet'cer  aucun  droit  d’interdiction  sur  les  terrains  qui 
M ne  font  pas  partie  de  sa  propriété.  » 

De  la  séparation  entre  la  propriété  de  la  surface  èt  la  propritlté 
des  liiiues,  il  résulte  aussi  que  la  découverte  d’une  mine  donne 
ù son  auteur  des  droits  à sa  propriété,  qui  priment  tous  autres 
«Iroits  , et  notamment  ceux  du  propriétaire  de  la  surface , qui 
sont  nuis,  lorsqu’il  n’a  contribué' en  rien  à la  découverte  ilu 
gisement.  Ces  droits  de  l’inventeur  à.lü  propriété  sont  formelle- 
ment reconnus  et  garantis  par  les  lois  allemandes,  qui  déclarent 
que  l’inventeur  est,  dans  tous  les  cas,  comessionnaire  de  droit. 

I.a  légl.slation  française  ne  reconnaît  pas  à l’inventeur  un  droit 
formel  à la  conccssioii  du  gîte  ; ràutoritc  administrative  jtciit 
lui'  préférer  un  autre  demandeur  ; toutefois,  une  indemnité  doit 
être  attribuée  en  ce  eus  à l’inventeur.  Elle  est,  dans  la  plupart 
des  circonstances,  très  (fifiicile  à fixer,  parce  qu’il  serait  conve-  . 
nable  de  la  proiKu-tionner  à l’importance  du  gîte , qui  n’est 
généralement  appréciée  que  d’mie  manière  imparfaite  , à l’épo- 
que où  l’on  donne  la  concession. 

2"  Pour  que  les  mines  soient  bien  exploitées,  et  que  les  tra- 
vaux puissent  prendre’  le  développement  dont  le  gite  est  suscc|»- 
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tible  , il  faut  qu’elU's  soieiil  toiivenablenient  limitées,  que' 
l’explpilaiil  soit  assuré  d’une  jouissance  assez  longue  pour  oser 
eulrepreiidre , au  Ijcsoin,  des  travan.v  qui  |>cuvent  exiger  beaii'- 
co»q>  de  déjiense  et  de  temps.  I.«a  loi  française  en  x'ertu  de  laquelle 
les  mines  concédées  deviennent  une  propriété  perpétuelle  et  in- 
coniinutalile  , satisfait  à ces  conditions. 

3“  Ixs  mines  étant  concédées  par  l’Etat  à titre  gratuit,  sauf 
les  indemnités  justement  attribuées  , s’il  y a lieu  , à l’inventeur 
et  au  propriétaire  de  la  surface,  il  est  évident  que  le  concession- 
naire doit  être  soumis  à des  conditions  sjtéciales,  et  ne  peut  jouir 
de  .sa  propriété  qu’en  satisfaisant  aux  intérêts  généraux  de  la 
société,  en  vue  «lesquels  la  conco.ssion  a été  donnée;  l’Etat 
conserve  donc  nécessairement  sur  ce  genre  de  propriété  un 
droit  tout-à-fait  sjx'cial  de  surveilLince , dont  l’exercice,  sans, 
apjwrter  aucune  entrave  inutile  à l’industrie  privée,  doit  néan- 
moins ne  pas  être  illu.soire.  Ainsi  il  serait  absurde , [tar  exem- 
ple j qu’une  mine  concédée  pût  rester  inexploitée  , pendant  un 
temps  indéfini,  sans  motif  reconnu  légitime.  Il  faut  que  les 
travaux  du  concessionnaire  ne  soient  pas  de  nature  à rendre 
impossible  ou  très  difficile  l’exploitation  ultérieure  des  parties 
du  gîte  qu’il  n’aurait  pas  attaquées.  Enfin,  il  est  naturel  que 
l’Etat  fasse  exercer  jrar  ses  agents  une  surveillance  spéciale , 
en  ce  qui  concerne  la  sûreté  des  ouvriers  employés  daus  les 
exploitations  de  mines,  parce  que  le  mineur  peut  êtrp  exposé, 
par  suite  de  l’ignorance  ou  de  la  cupidité  de  certains  exploi- 
tants , à des  «langers  particuliers  qu’il  est  possible  de  prévenir. 

Ces  principes  sont  généralement  admis,  et  forment  la  base  de 
la  législation  française. 

4“  La  surveillance  de  la  part  de  l’Etat  sur  lés  concessionnaires, 
quelles  que  soient  d’ailleurs  les  limites  dans  lesquelles  on  voudra 
la  resserrer,  afin  de  ne  pas  entraver  l’industrie  privée,  ne  peut 
s’exercer  utilement  qu’autant  que  les  plans  détaillés  de  toutes 
le.-!  exploitations  souterraines  sont  exactement  remis  aux  agents 
de  radministration,  qui  peuvent  et  doivent  vérifier  leur  exacti- 
tude. Il  ne  suffit  p.-}s  que  ces  plans  .soient  exhibés  aux  ingértieurs 
des  mines  lors  de  Itnir  fournée , mais  il  faut  encore  qu’ils 
les  aient  à leur  disposition,  afin  de  les  étudier  librement  : sans 
cela  les  rares  visites  qu’ils  peuvent  faire  dans  les  mines  perdraient 
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toute  leur  utilité.  La  cousei  vation -des  plans  sputerraips,  par  les 
agents  de  l’adiniiiistration  , est  d’autant  plus  importante , qu’il 
arriverait  fréquemment  que  les  exploitants  négligeraient  de  faire 
exécuter  ces  plans,  s’ils  n’y  étaient  point  obligés , ou  n’attache- 
raient pas  à leur  conservation  le  degré  d’importance  convenable. 
Alors,  en  cas  de  suspension,  ou  d’inondation  des  travaux  souter- 
rains, il  ne  resterait  plus  aucune  trace  des  travaux  faits,  ce  qui 
serait  un  inconvénient  très  grave  lorsque  l’on  voudrait  reprendre 
les  travaux. 

D’un  autre  côté,  la  connaissance  des  plans  souterrains  des 
exploitations  est  absolument  nécessaire  à l’administration , lors- 
qu’elle doit  fixer  les  limites  de  concessions  nouvelles,  demandées 
dans  le  voisinage  de  concessions  déjà  existantes,  sur  des  gîtes  qui 
sont  le  prolongement  de  gîtes  exploités  et  connus.  On  dira  peut- 
' être  que  le  concessioimaire  doit  profiter  seul  des  connaissances 
acquises  par  les  travaux  exécutés  à ses  frais,  dans  sa  propriété,  et 
des  découvertes  qui  peuvent  en  être  le  résultat  ; qu’en  consé- 
quence il  ne  serait  pas  équitable  de  le  forcer  à livrer  à radmini.s- 
tration,  et  par  conséquent  à rendre  pyblics,  des  plans  qui  Servi- 
raient à diriger  les  recherches  d’auti-es  personnes,  qui  sont  ou 
deviendi-ont  ses  concurrents.  Cette  objection  nous  paraît  sans  va- 
leur. Il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  l’origine  de  la  propriété  de  la 
mine,  sous  une  législation  qui  distingue,  comme  nous  le  suppo- 
sons, la  propriété  superficielle  de  la  propriété  souterraine.  La  mine 
a été  donnée  par  l’Etat,  à titre  gratuit,  à l’inventeur,  ou  à toute 
autre  personne,  moyennan!;  ime  indemnité  stipulée  en  faveur  de 
l’inventem-.  Ainsi,  la  découverte  de  la  mine  a été  récompensée  par 
le  don  de  la  mine  elle-même,  renfermée  dans  certaines  limites  que 
l’administration  a fixées , en  prenant  en  considération  les  fait.s 
■ connus  jusqu’alors,  soit  qu’ils  aient  été  mis  en  évidence  par  l’in- 
ventem-,  soit  de  toute  autre  manière.  La  concession  une  fois  ac- 
cordée , toute  recherche  de  mines , dans  l’étendue  renfermée 
entre  ses  limites,  est  devenue  impossible  pour  d’autres  que 
le  concessionnaire,  tandis  cpie  le  droit  général  de  recherche  existe 
généralement  sur  les  terrains  non  frappés  de  concession.  Il  est 
donc  juste , quand  bien  mêmç  les  conditions  particulières  an- 
ne.xées  à l'acte  de  concession  n’en  feraient  pas  mention  expresse, 
que  les  lumières  acquises  par  les  travaux  d’exploitation  du  con- 
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cessionnaire,  sur  le  prolongement  du  gîte  hors  de  sa  çoncessioii, 
profilent  à la  société  enlièrc,  et  non  à lui  seid.  D’ailleurs,  le  con- 
cessionnaire peut,  connue  toute  autre  personne,  s’âssurer  des 
droits  à l’obtention  d'auli'es  concessions  voisines  par  des  recher- 
ches faites  en  dehors  du  périmètre  ; seulement  il  ne  faut  pas 
que  ses  travaux  demeurent  secrets,  et  que  d’autres,  par  exemple 
les  propriétaires  de  la  surface  dans  le  voisinage,  ne  puissent  pas 
enavoir  connaissance,  et  s’écl-.ûrcr  de  ces  travaux,  pour  commen- 
cer eux-niêines  des  recherches. 

Au  surplus,  l’obligation  par  les  concessionnaires  d’adresser  à 
l’administration,  à des  é(>oques  déterminées , les  plans  et  coupes 
des  travaux  exécutés  par  eux,  est  fonneüenient  imposée  par  tous 
les  cahiers  de  charges  annexés  aux  concessions  accordées,  depuis 
Une  vingtaine  d’anijées.  Mais  nous  pensons  que  la  même  cliose 
peut  et  doit  être  exigée  par  l’administration,  des  concessionnaires 
dont  les  titres  sont  plus  anciens  , et  même  antc'rieiirs  à la  loi  du 
21  avril  1810;  parce  que,  sans  ces  plans,  toute  surveillance 
efficace  de  la  part  des  ingénieui's  est  impossible,  et  que  cette 
surveillance,  organisée  par  la  loi,  doit  avoir  les  moyens  de 
s’exercer  J parce  qu’il  importe  que  les  propriétaires  de  la  sur- 
face puissent  avoir  connaissance  des  travaux  exécutés  sous  leurs 
propriétés  ; parce  que,  en  vas  d’accident  subit,  d’inondation,  etc., 
les  plans  authentiques  , dépo-sés  dans  les  bureaux  des  ingé- 
pieùrs  seront  souvent  le  seul  document  qui  pourra  éclairer» 
la  reprise  des  travaux  ; parce  qu’enfin  il  inrporte  à l’Etat  de 
po^'der  tous  les  documents  qui  peuvent  faire  connaître  la  posi- 
tion et  l’étendue  dos  richesses  minérales  du  royauiiie , richesses 
qui  doivent  appartenir  au  premier  inventeur,  et  dont  l’Etat  s’est 
seulement  réservé  là  distribution.  « 

3i  nous  avons  insisté  autant  sur  l’utilité  du  dépôt  des  plans  de 
mines  dans  les  bureaux  des  ingénieurs  du  gouvernement , c’est 
que  la  conservation,  la  x’érification  et  la  coordination  de  ces 
plans  nous  paraissent  être  la  partie  la  plus  importante  de  leurs 
fonctions.  Il  nous  papaît  fàclieiix  que  la  loi  de  1810  ne  contienne 
pas  un  article  formel  sur  l'obligation  de  la  part  des  exploitants 
de  remettre  leurs  plans  à l’adininistratioii,  ce  qui  a laissé  quel- 
que dputp  sqr  la  réalité  de  celte  obligation,  pour  les  concession- 
naires dont  les  titres  sont  antérieurs  à cette  loi , ou  même  Ont 
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été  ronférés  depuis,  sans  que  le  caliier  des  charjtes  contînt  une 
clause  spéciale  à cet  égard.  11  faut  es|K-rer  que  cette  lacune  stu-a 
remplie  |)lus  tard,  bieji  que  nous  j>easioiis  que  la  chose  est  obli- 
gatoire, d’après  l’esprit  général  de  la  loi,  sans  qu’il  en  soit  fait 
mention  expresse.  Combes. 

MINIUM.  \oy.  PiÔMB. 

MIRAGE.  {^Physique.)  L’clFet  particulier  de  réfraction  auquel 
a été  donné  le  nom  de  mirage,  pouvant  exercer  une  influence 
remarquable  dans  diverses  opérations,  par  exemple  dans  les 
nivellements,  et  d’ailleurs  un  renvoi  y ayant  été  fait  dans  l’article 
Atmosphère  , nous  devons  indiquer  ici  très  brièveiiient  ce  que 
l’on  entend  par  cette  expression. 

Dans  quelques  circonstances , lorsque  la  température  des 
couches  d’air  à la  surface  de  la  terre  est  plus  élevée  que  celle 
des  couches  supérieures , on  aperçoit  une  seconde  image  de 
corps  placés  à une  plus  ou  moindre  distance,  comme  celles  que 
l’on  remarque  daiis  une  masse  d’eau  où  viennent  se  peindre 
les  objets  placés  à distance. 

Ce  phénomène  a donné  lieu  à de  funestes  erreurs  pendant 
la  canipagne  des  Français*  en  Egypte , à la  fin  du  siècle 
dernier,  et  procura  souvent’à  nos  soldats,  exténués  par  la  cha- 
leur des  sables  brûlants  qu’ils  foulaient  aux  pieds,  de  douces 
illusions  que  venait  bientôt  anéantir  une  triste  réalité.  A l’ho- 
rizon d’une  plaine  de  sable , dans  laquelle  la  soif  les  tourmen- 
tait, ils  apercevaient  des  imskges  renversées  d’arbres  ou  d’autres 
objets  dans  une  surface  inférieure  qui  figurait  une  massé  d’eau  : 
ce  n’était  autre  chose  qu’un  phénomène  de  mirage  ; des  sables 
brûlants  seuls  se  présentaient  quand  on  parvenait  jusqu’au  lieu 
ou  l’illusion  d^optique  avait  existé. 

Comme  nous  le  disions  précédemment,  quand  le  sol  élevé  à 
une  haute  température  se  trouve  en  contact  avec  ime  masse  d’air 
en  repos  qu’il  a échauffé , cette  couche  d’air  présente  à un  ob- 
servateur placé  à une  distance  plus  ou  moindre,  des  images  ana- 
logues à celles  qui  se  peignent  à la  surface  dé  l’eau.  La  couche 
d’air  en  contact  avec  le  sol  acquiert,  par  la  chaleur,  une  faible 
densité,  qui  s’accroît  jusqu’à  une  certaine  limite  pour  décroître 
en  sens  inverse,  comme  dans  les  conditions  ordinaires  de  l’at- 
mosphère. Parmi  les  rayons  émanés  des  objets  placés  à distance. 
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u.ti  certain  nombre  traversant  ces  milieux  à des  densités  très 
différentes,  seront  ré&écliis  en  passant  dans  quelques  unes  de 
ces  couches  moins  réfringentes , et  peindront  alors  une  iiuage 
renversée  des  objets. 

(iomiiie  c’est  l’effet  ordinaire  que  produisent  les  rayons  qui 
frappent  une  masse  d’eau , lorsque  l’observateur  pe  sera  pas 
prévenu  de  l’effet  du  mirage,  il  le  rapportera  nécessairemeut  à 
la  cause  qui  en  produit  habituellement  de  semblables. 

On  a plusieurs  fois  observé  des  effets  de  mirage  produisant 
des  images  latérales , et  quelquefois  une  image  supérieure , qui, 
dans  plusieurs  cas , provenaient  d'objets  placés  hors  de  la  portée 
de  la  vue.  , - . 

MIRE.  ( Nivellement.  ) Instrument  destiné  A mesurer  la  cote 
d’un  point  quelconque  du  terrain  dont  on  trace  le  nivellement, 

c’est-à-dii'e  la  distance  verticale 
entre  ce  i>omt  et  le  pas.sage  du 
rayon  visuel  de  niveau.  (Voyez 
Ni  vellement.)  La  construction  la 
plus  usitée  est  celle  que  nous 
avpns  représentée  fig.  150. 

La  pièce  principale  do  la  mire 
est  un  rectangle  en  fer-blanc  ap- 
pelé voyant  y et  divisé  en  quatre  , 
carreaux,  dont  deux  alternes 
sont  rouges  et  les  deux  autres 
sont  blancs.  Ce  rectangle,  attaché 
à uii,  coulant  en  cuivre  B,  glisse 
le  long  de  la  double  tringle  CD, 
qui  a deux  mètres  de  longueur, 
et  sur  laquelle  on  peut  l’arrêter 
au  moyen  d'une  vis  de  pres- 
sion. Le  côté  de  cc*lte  double 
tringle  , opposé  à celui  où  se 
trouve  le  voyant , c’est-à-dire  le 
côté  CBED,  est  divisé  en  centi- 
mètres; le  coulant  porte  ime  pe- 
tite échelle  en  cuivre  dont  le  zéro 
correspond  au  centre  de  ligure  du  voyant,  et  q.ùi  est  destinée  à 
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indiquer  les  inilliinètres.  Lors  donc  que  le  porte-mite  a amené 
le  voyant  au  point  convenable  pour  que  le  centre  de.figüre  soit 
frappé  par  le  rayon  visuel  de  niveau  RA,  ce  qui  lui  est  indiqué 
par  les  signaux  de  l’ingénieur,  il  serre  la  vis  pour  prévenir  tout 
dérangement,  et  prend  note  de  la  cote  ;\  laquelle  corresjwnii  le  ’ 
zéro  du  coulant. 

Il  arrive  fort  souvent  que  la  longueur  de  2 mètres  nè  suffit 
pas  pour  mesurer  une  cote.  Alors,  on  fait  monter  le  voyant,  et 
on  le  fixe  en  G,  de  manière  que  le  zéro  marque  2 mètres  sur  la 
tringle.  Puis,  attendu  que  cette  tringle  est  double,  et  que  runc 
de  ses  parties  glisse  dans  l’autre  à queue  d’aronde,  on  élève 
seulement  la  partie  mobile  sur  laquelle  est  fixé  le  voyant.  I.e 
coulant  E,  attarbéA  demeure  sur  cette  partie  mobile,  la  suit  «lans 
son  mouvement  ; le  portc-mire  serre  la  vis  de  pression  dès  que 
l’ingénieur  lui  en  donne  le  signal , et  compte , en  outre  des 
2 mètres  qui  composent  la  longueur  de  la  tringle  fixe , toute 
l’étendue  dont  la  ti  ingle  mobile  a été  déployée  et  qui  est  indi- 
quée par  une  écaelle  tracée  sur  un  de  ses  côtés. 

Le  pied  de  la  mire  est  garni  d’un  .sabot  en  fer,  pour  empcclier 
toutes  les  altérations  de  longueur  qui  jjourraient  provenir  de 
l’usure. 

Oq  conçoit  d’ailleurs  que,  pour  opérer  avec  exactitude,  il  faut 
avoir  soin  de  tenir  la  mire  bien  verticalement. 

L’instrument  que  nous  venons  de  décrire  est  assurément  le 
meilleur  sur  le  terrain , mais  il  est  embarrassant  par  sa  longueur 
lorsqu’on  doit  le  transporter  au  loin.  On  le  remplace  souvent 
par  deux  et  mieux  par  trois  cannes  d’un  mètre  cliacunc,  vissées 
rune  au  bout  de  l’autre,  et  le  long  desquelles  on  fait  glisser 
un  voyant  semblable  à celui  dont  nous  avons  parlé  ; mais  cette 
seconde  espèce  de  mireî  plus  commode  pour  les  voyages,  est  un 
peu  moins  exacte , parce  qu’elle  est  moins  droite  et  inoûis  in- 
flexible que  la  première.  On  s’eu  sert  cependant  avec  succès 
toutes  les  fois  que  l’on  n’a  pas  besoin  d’une  précision  extrême- 
ment rigoureuse.  J.-B.  V’iOLLET. 

MIROIRS.  {Phystijuc.')  Tout  rayon  de  liunière  ou  de  chaleur 
qui  tombe  sur  une  surface  y éprouve  l’un  des  effets  suivants  : il 
est  absorbé , comme  pai'  les  corps  noirs,  passe  au  travers,  comme 
cela  a lieu  pom  les  corps  transpai  ents,  ou  bieu  est  réfléchi,  de  telle 
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sorte  que  dans  une  certaine  direction  il  vient  produire  une  image 
ou  de  la  chaleur.  Les  corps  ne  produisent  jamais  ces  effets  d’une 
manière  absolue;  mais  on  dit  qu’ils  absorbent , réfractent  et  ré- 
fléchissent la  chaleur  ou  la  lumière,  suivant  l’intensité  de  l’une 
de  ces  actions.  Comme  nous  n’avons  à considérer  dans  cet  ar- 
ticle que  la  réflexion  , nous  dirons  cjuc  les  métaux  poUs  sont  les 
c-orps  qui  jouissent  au  plus  haut  degré  de  la  propriété  de  ren- 
voyer les  rayons  qui  viennent  fi  apjrer  leur  surface  ; c’est  sur 
cette  propriété  qu'est  fondée  la  construction  des  miroirs. 

Lorsqu’un  rayon  lumineux  tombe  sur  une  surface  métallique 
|K)lie , plane , et  faisant  avec  elle  un  certain  angle , il  se  relève  en 
produisant  un  angle  précis<Muent  semblable  à celui  qu’il  avait 
formé  ; si  la  sui  face  est  courbe  , suivant  que  cette  courbure  est 
correave  ou  convexe,  les  rayons  prennent,  après  la  réflexion , 
une  direction  telle  qu’ils  forment,  cLms  le  premier  cas,  im  foyer 
en  avant  du  miroir , en  se  rapprochant  ou  se  croisant  même  en 
un  point  ; et,  dans  le  second,  ils  s’écartent,  au  contraire,  de  teUe 
sorte  que  le  foyer  imaginaire  se  trouverait  en  arrière  du  miroir. 
Il  résulte  de  cette  marche  des  rayons  que  les  miroirs  concaves 
offrent , un  peu  en  avant  de  leur  Ibyef , une  image  plus  petite 
renversée  , et  que  si  les  rayons  sont  calorifiques  en  même  temps 
que  lumineux,  il  se  produit  à leur  foyer  une  très  haute  tempé- 
rature en  même  temps  qu’une  très  vive  luiixière. 

Les  miroirs  courbes  peuvent  être  représentés  pai’  la  réunion 
d’un  nombre  infini  de  plans,  sur  chacun  desquels  le  rayon  forme 
des  angles  de  réflexion  égaux  aux  angles  d’incidence,  et  dont  la 
position  relative  produit  ou  le  rapprochement  ou  l’écartement 
de  chacun  de  ces  rayons. 

Ces  principes  posés , nous  li’avons  à considérer  ici  les  miroirs 
que  sous  le  point  de  vue  de  leur  application  dans  les  arts. 

Les  miroirs  rnétalUques  réfléchissent  le  plus  et  absorbent  le 
moins  de  lumière  ; ceux  de  verre , à la  seconde  surface  desquels 
on  a placé  une  surface  métallique , réfléchissent  moins  que  les 
premiers;  la  lumière,  en  traversant  la  lame  de  verre,  éprouve  des 
réflexions  partielles  que  l’on  remai-que  très  facilement  quand  on 
regarde  certains  objets  et  particulièrement  des  bougies  allumées 
dans  une  glace  d’appartement , daiis  laquelle  on  aperçoit  quel- 
quefois un  assez  grand  nombre  d’images. 
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Les  rayons  qui  tombent  perpendiculairement  à la  surface 
d’un  miroir  sont  renvoyés  dans  la  même  direction,  et  présentent 
à la  surface  de  ce  mii  oir  une  image  de  mêmes  formes  et  dimen- 
sions que  l’objet  d’où  ils  sont  émanés  ; c’est  ainsi  que  les  glaces 
de  nos  appartements  représentent  tous  les  objets  plàcés  à quel- 
que distance. 

Un  miroir  plan , placé  sous  Un  certain  angle  , relativement  à 
un  autre,  peint  sur  celui-ci  l’image  des  objets  qui  s’étaient  for- 
més à sa  surface , et , si  l’angle  que  forment  ces  deux  niu-oirs 
entre  eux  est  convenable , en  reçoit  une  nouvelle  image  qu’il 
peut  renvoyer  à son  tour,  et  ainsi  de  suite  , de  telle  sorte,  que 
l’œil  placé  à l’extrémité  de  l’axe  qui  les  sépare  aperçoit  un  nom- 
.bre  d’images  proportionnel  à celui  des  réflexions  successives, 
mais  comme  à chacune  d’elles  une  certaine  quantité  de. lumière 
sé  trouve  perdue,  ces  images  sont  de  moins  en  moins  éclairées. 
C’est  sur  cette  propriété  qu’çtait  fondée  la  construction  d’im 
instrument , qui  a été  désigné  sous  le  nom  de  /\al-cidoscope.  ’ 

Un  miroir  plan , incliné  de  45“  relativement  à un  objet  ver- 
tical , produit  une  image  horizontalé  qui  permet  d’apercevoir 
l’objet  d’un  point  de  l’espace  d’où  il  serait  impossible  de  le  voir 
directement  ^ l’instrument  nommé  optique  est  fouâé  sur  cette 
propriété,  que  l’on  met  également  à profit  pour  procurer  à une 
personne  qui  touche  upe  cp’gue  dans  une  église  le  moyen  de  sui- 
vre les  cérémonies  qui  se  font  dans  le  chœur,  qu’elle  ne  peut 
apercevoir  puisqu’elle  y tourne  le  dos.  . " ' 

Un  miroir  disposé  de  cette  manière  donne  le  moyen  de  jouir 
de  la  vue  d’une  rué,  d’une  place  à une  personne  placée  dans 
l’intérieur  cTun  appartèiUent  situé  dans  une  direction  perpendi- 
culaire. Dans  diverses  villes  ’du  nord  de  la  France  et  dans  la 
Belgique,  ün  grand  nombre  de  maisOirs  portent  extérieurem  nt 
aui  croisées  des  miroirs  destinés  à cet  usage. 

La  coilceutraiion  des  rayons  lumineux  et  calorifiques  eù  un 
point  désigné  sous  le  nom  de  foyer  a été  inise  à profit  pour  obte- 
' nir  des  températures  extrêmement  élevées.  C’est  j>ar  ce  moyen 
qu’Archimède  brûlait  la  flotte  des  Carthaginois;  Buffon  awiit 
fait  construire  un  miroir,  formé  d’un  grand  nombre  de  pièces, 
qui  enflammait  ainsi,  à une  grande  distance,  dubois  et  d’autres 


MITOVEN.  680 

objcU  quand  on  l’exposait  directement  à racllou  des  rayons  so- 
laires. Ces  miroirs  portent  le  nom  de  miroirs  ardents. 

De  la  même  manière,  si,  au  foyer  d’un  miroir  concave,  on 
place  un  corps  lumineux , les  rayons  qui  viendront  frapper  le 
miroir  iront  ensuite  parallèleincht  porter  la  lumière  à une 
grande  distance.  L’application  de  cette  propriété  est  faite  jour- 
nellement dans  les  appareils  d’éclairage,  et,  suivant  la  nature 
jjAi  courbe , on'pcut  ainsi  produire  des  clfets  plus  ou  moins 
avantageux.  A l’article  Phare  ou  s’oecupera  de  la  question  rela- 
tive à leur  emploi. 

MITOYEN,  MITOYENNETE.  {Construction.')  Les  règles  de 
la  mitoyenneté  sont  contenues  au  Code  civil  (liv.  2,  des  Biens  et 
des  diflérentes  modifications  de  la  propriété;  tit.  4,  des  Servi- 
tudes ou- services  fonciers;  cliap.  a,  des  Servitudes  établies  par- 
la loi;  sect.  1'*,  du  Mur  et  du  fossé  mitoyens) , et  qui , comme 
on  le  verra  ci-après,  comprend  également- les  haies  mitoyennes. 

Nous  reproduirons  ici  les  articles  mêmes  du  Code,  en  eu  dé- 
veloppant les  principales  dispositions , mais  en  nous  abstenant  de 
détails  qui  ne  doivent  point  trouver  place  ici. 

Dü  MUR  MiTOTEN.  — 1®  D'après  quels  principes  un  mur  déjà 
existant  doit  être  Jugé  mitoyen  ou  non. 

Art.  653.  « Dans  les  viUes  et  les  campagnes,  tout  mur  servant 
» de  séparation  entre  bâtiments  jusqu’à  l’béberge , ou  entre 
U cours  et  jardins,  et  même  entre  enclos  dans  les  cbainps,  est 
» présumé  mitoyen,  s’il  n’y  a titre  ou  marque  du  contraire.  » 

Ainsi,  pai;iout,  à moins  de  titre  ou  preuve  contraire,  toutmiir 
(bien  entendu  situé  sur  la  limite  commune  de  doux  propriétés 
distinctes,  et  moitié  par  moitié  sur  le  sol  de  chacune  de  ces  pro- 
priétés) est  réputé  mitoyen,  c’est-à-dire  appartient  en  même 
temps  et  indiviscanent  à chacun  des  deux  propriéuires,  mais  en 
observant  les  distinctions  ci-après,  qui  i-ésultcnt  des  difl'érents  cas 
qui  peuvent  se  présenter.  ' 

Premier  cas  : le  mur  servant  seulement  de  clôture  entre  deux 
, cours,  jardins,  enclos,  etc. , dont  le  terrain  est  de  niveau; 

Deuxième  cas  : le  mur  servant  de  ségaration  entre  deux  bâti- 
ments de  même  hauteur  ; • 

Dans  ces  deux  premiers  cas,  le  mur  est  réputé  mitoyen  dans 
toute  sa  hauteur,  y compris  les  fondations. 
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Troisième  cas  : le  mur  se  trouvant  entre  une  cour , uii  jardin 
ou  un  enclos,  etc. , d’une  part,  et  un  bâtiment  plus  ou  moins 
élevé , de  l’autre  ; 

Dans  ce  cas  , la  mitoyenneté  n’est  réputée  e.vister  que  dans  la 
hauteur  de  clôture  (que  nous  verrons  tout  à l’heure  être  déter- 
minée par  l’art.  6G3  ) et  y compris  seulement , quant  à la  fonda- 
tion, telle  profondeur  qui  pourra  être  jugée  suffisante  poiy  la- 
dite hauteur  de  clôture;  le  surplus  de  la  hauteur,  ain.si  qued^l* 
profondeur  de  fondation,  est  censé  appartenir  entièrement  ( tou- 
jours sauf  titix;  ou  pre.uve  du  contraire)  ati  propriétaire  du 
bâtiment. 

Rem.ivquons  encore,  quant  à ce  cas,  que  si  l’asagc  du  pays 
établissait  sous  le  rajiport  .soit  de  l’épaisseur , soit  du  mode  de 
constructiqu , une  diflérence  notable  entre  un  mur  de  bâtiment 
et  üii  simple  mur  de  clôture , le  droit  de  mitoyenneté  du  pro- 
priétaire de  la  cour  oh  du  jardin  ou  enclos  pourrait  devoir  être 
restreint  dans  la  proportion  déterminée  par  cette  différence.  Ç: 

Quatrième  cas  : le  mur  formant  séparation  mitoyenne  entre 
deux  bâtiments  inégaux  en  haifteur  ; 

De  même  alors  la  mitoyenneté  n’est  réputée  avoir  lieu  que 
dans  la  hauteur  du  bâtiment  le  moins  élevé; 

Si  la  différence  de  hauteur  était  telle  que  le  bâtiment  le  plus 
élevé  fût  jugé  avoir  nécessité  une  fondation  plus  profonde  que 
le  bâtiment  le  moins  élevé,  l’excédant  de  fondation  devrait  être 
réputé  appartenir  eatièreihent  au  pcopriétaii-e  dudit  bâtiment  le 
plus  élevé. 

De  même,  s'il  existait  des  caves  ou  autre  étage  souterrain 
sous  l’un  des  deux  bâtiments  seulement , le  dessous  de  l’autre 
bâtiment  étant  reteté  en  terre-plein,  la  mitoyenneté  ne  serait 
réputée  avoir  lieu  que  jusqu’à  la  profondeur  où  l’on  juge- 
rait que  la  nature  dù  sol  aurait  forcé  de  descendre  la  fon- 
dation, dans  le  cas  où  il  n’y  aurait  eu  de  cave  ni  d’un  côté  ni  de 
l’autre  ; et  le  surplus  de  la  profondeur  serait  considère  comme 
appartenant  en  entier  au  propriétaire  de  la  cave.  Et  si , des  caves 
existant  sous  l’un  et  l’autre  bâtiments,  celle  d’un  des  propriétaires 
était  plus  profonde  que  celle  de  l’autre,  la  mitoyenneté  ne  serait 
censée  exister  que  jusqu’au  sol  dé  la  cave  la  moins  profonde, 
et  le  surplus  de  la  profondeur  serait  téputé  appartenir  entièré- 
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ment  an  propriétaire  de  la  cave  la  plus  profonde , à moins  tou- 
tefois qu’on  ne  jugeât  que  la  nature  du  sol  ait  exigé  la  mênut 
profondeur  de  fondation. 

Enfin , si,  à raison'  de  sa  plus  grande  élévation  ou  de  sa  plus 
grande  importance,  l'un  des  bâtiments  avait  exigé  une  épaisseur 
de  mur  plus  considéraible  ou  un  mode  de  construction  plus  dis- 
pendieux, etc.,  le  droit  de  mitoyenneté  du  propriétaire  du  bâti- 
ment moins  élevé , ou  moins  important,  pourrait  être' réduit  à kt 
copropriété  d’un  njur  d’épaisseur  et  de  construction  ordinaires. 

Art.  654.  « Il  y a marque  de  non-mitoye'nneté  lorsque  la 
« sommité  du  mur  est  droite  et  à-plomb  de  son  parement,  d’un 
» côté , et  présente  de  l’autre  un  plan  incliné  ; 

M Lors  encore  qu’il  n’y  a que  d’un  côté  ou  un  chaperon  ou 
» des  filets  et  corheaiix  en  pierre  qui  y auraient  été  mis  en 
» bâtissant  le  mur.  * 

» Dans  ces  cas , le  mur  est  censé  appartenir  exclusivement 
au  propriétaire  du  côté  duquel  sont  l’égout  ou  les  corbeaux  et 
filets  en  pierre.  •» 

Remarquons  d’abord  que , par  ces  derniers  mots,  ôn'  doit  en- 
tendre que,  dans  ces  différents  cas,  et  à moins  de  titre  ou  preuve 
contraire,  ce  propriétaire  est  seul  possesseur,  non  seulement  du 
mur  même,  mais  encore  du  terrain  sur  lequel  il  est  assis.  • 
Nous  avons  indiqué,  au  mol  Chapbkon,  différentes  manières  de 
couvrir  la  sommité  d’un  mur,  soit  à une  seule  pente  Ou  un  seul 
égout,  soit  à deux  pentes  ou  deux  égouts  ; les  figures  247  et  254 
que  nous  y avoiis  données,  d’un  chaperon  à une  seule  pente , 
ou  un  seul  égout,  présentent  la  présomption  dé  non-miloyeu- 
neté.  indiquée  au  1"  paragraphe  de  l’art,  précité,  et  par  consé- 
quent un  mur  de  clôture  entre  deux  coui-s,  jardins,  enclos,  etc., 
■bien  que  réputé  légalement  mitoyen  en  circonstances  ordinaires 
' suivant  ce  qui  précède,  serait,  s’il  était  couvert  ainsi,  et  à moins 
de  titre  contraire,  censé  appartenir  exclusivement  au  propriétaire 
du  côté  duquel  est  l’égout.  Il  en  serait  de  même  si,  sur  l’un  des 
côtés  du  mur,  il  avait  été  établi  en  le  bâtissant  des  corbeaux  ou 
filets,  et  qu’il  n’y  en  eût  pas  de  l’autre  coté.  Bien  que  le  Code  ne 
parle  expressément  que  de  corbeaux  ou  -filets  en  pierre , nous 
pensons  que  le  cas  serait  le  même  s’il  en  existait  eu  quelque  autre 

'44. 
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matière  durable,  par  exemple  eu  terre^cuite,  etc.,  mais  non  s'ils 
étaient  en  matière  facilement  destructible,  comme  le  bois,  etc. 

Il  y aurait  au  contraire  (indépetidaunent  de  la  présomption 
légale  précédemment  indiquée  et  résultant  de  la  situation  et  de 
l'usage  du ‘mur)  marque  de  mitoyeimeté,  1®  si  le  mur  était  cou- 
vert d’im  chaperon  a deux  pentes  ou  deux  égouts,  suivant  l’une 
des  figures  248,  249,  255  ou  256  que  nous  avons  données  au  mot 
Chaperon  f 2“  ou  s’il  avait  été  établi  des  corbeaux ^ou  filets  sur 
l’un’ et  l’autre  côté  du  mur. 

2“  Par  qui  doivent  être  supportées  la  réparation  et  la  reconstruc- 
tion du  mur  mitoyen. 

Art.  655.  « La  réparation  et  la  reconstruction  du  mur  ini- 
» toyen  sont  à la  charge  de  tous  çtHix  qui  y ont  droit,  et  pro- 
» portionnellement  au  droit  de  chacuir.  » _ . 

"fel  est  le  principe  général,  conforme  à celui  plus  général  en- 
cote  et  tout  naturel  qui  veut  que  chacun  entretienne , répare  et 
rétablisse  ce  qui  lui  appartient  et  ce  qu’il  a intérêt,  droit  et 
volonté  de  conserver.  En  l’appliquant  aux  differents  cas  que 
nous  avons  précédemment  distingués,  nous  en  déduirons  les  dif- 
férents corollaires  qui  suivent. 

« Dans  tous  les  cas  où,  d’après  les  principes  précédemment 
posés,  un  mur  sera  entièrement  mitoyen  , chacun  des  deux  (I) 
propriétaires  voisins  contribuera  par  égale  portion  à sa  répara- 
tion, et  au  besoin  à sa  reconstruction. 

» Si  le  mur  n’est  mitoyen  que  dans  une  partie  de  sa  hauteur, 
ce  n’est  que  pour  cette  partie  qu’existe  l’obligation  de  concourir 
par  égale  portion  soit  à la  réparation,  soit  à la  reconstruction  ; le 
siuqilns  doit  nécessairement  être  réparé  ou  reconstruit  aux  frais 
i^uls  de  celui  qui 'en  a l’entière  propriété.  Cette  conséquence 
s’appliquerait  également  à l’excédant  de  fondation  qui  auiait  pu 
être  nécessité  soit  par  le  plus  de  hauteur  oif  d’importance  du 
bâtiment  d’un  des  propriétaires,  soit  par  l'existence  d’Une  cave 

•(i)  Un  mur  peut  cire  mitoyen  entre  un  seul  propriétaire,  d'un  côté,  et 
deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  propriétaires . de  l'autre  , ou  entre  deux 
propriétaires,  d’un  côté . et  trois  propriétaires  de  l’autre,  etc.  ; mais  alors^n 
doit  considérer  ce  mur  comme  composé  de  diirérentes  parties  daut  rbocun 
n'est  toujours  mlteyen  qu'entre  deux  propriétaires. 
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sur  l’iui  des  côtés  seuieinent , ou  d’une  cave  plus  pi-ofoudc  d’uu 
côté  du  mur  que  de  l’autre,  etc. 

>•  De  même  si,  toujours  en  raison  de  ce  que  nous  avons  dit 
précédemment,  l’un  des  propriétaires  n’avait  droit  qu’à  la  copro- 
priété  d’un  mur  moins  épais  ou  d’une  construction  moins  coû- 
teuse que  ne  le  serait  elFectiveinent  le  mur  mitoyen  par  suite  de 
l’excédant  qu’aurait  nécessité  la  plus  grande  importance  des 
constructions  de  l’autre  propriétaire,  l’obligation  de  contribuer 
à la  réparation  ou  à la  reconstruction  n’existerait  également  que 
dans  la  même  proportion.  » 

Il  doit  être  bien  entendu  aussi  que  si  le  besoin  de  réparation 
ou  de  reconstruction-  provenait  uniquement  du  fait  de  l’uu  des 
copropriétaires , par  suite  soit  du  mauvais  usage  qu’il  aurait 
fait  du  mur,  de’  la  charge  ou  des  efforts  extraordinaires  qu’il  lui 
aurait  fait  subir,  de  la  mauvais  disposition  du  surplus  de  ses 
constructions  ( une  voûte  par  exemple,  qui  y aurait  exercé  une 
poussée),  ou  de  toute  autre  caicse  analogue,  ce  0opriétaire 
pourrait-et  devrait  être  teiiii  de  réparer  le  dommage  à ses  frais  . 
seuls  et  sans  que  l’autre  copropriétaire  ait  à y contribuer 
aucunement. 

Mais  le  code  admet  un  autre  cas  où  l’un  des  copropriétaires 
peut  se  soustraire  à l’obligation  dont  il  s’agit  ici. 

Art.  656.  « Cependant  tout  copropriétaire  d’un  mur  mitoyen 
» peut  se  dispenser  de  contribuer  aux  réparations  et  recon- 
» structions  en  abandonnant  le  droit  de  mitoyenneté,  pourvu 
» que  le  mur  mitoyen  ne  soutienne  pas  un  bâtiment  qui  lui  ap- 
» partienne.  » 

On  voit  que  cette  {acuité  n’est  principalement  applicable 
qn’au  cas  où  il  s’agit  d’un  mur  qui  ne  sert  que  de  clôture,  du  • 

moins  pour  l’un  des  copropriétaires;  encore  ne  pourralt-il  en 
user  dans  les  villes’ et  faubourgs,  puisque,  comme  nous  le  ver- 
rons tout  à l’heure,  l’art.  663  porte  que  « chacun  peut  conttam- 
dre  son  voisin  à contribuer  aux  constructions  et  réparations 
de  la  clôture  , etc.  » Ce  n’est  donc  que  hors  des  villes  et  de' 
leurs  faubourgs,  c’est-à-dire  dans  les  villages  et  campagnes, 
que  l’on  peut  véritablement  user  de  cette  faculté  pour  les  murs 
qui  ne  forment  que  clôture. 

Mais  on  peut  en  user,  quelque  part  que  ce  soit  et  sans  aucune 
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restriction,  pour  toute  partie  de  mur  au-dessus  de  la  hauteur 
exigible  pour  clôture^  voirtoujours  à cesujet  l’art.  663),  pourvit 
toutefois  que  cette  partie  ue  soutieuue  pas  uu  bâtiment  appar- 
tenant au  propriétaire  qui  veut  faire  l’aliaudon. 

Ainsi  : soit  d’abord  un  simple  mur  de  clôture  qui  n’excède 
pas  la  hauteur  exigible,  et  qui  soit  mitoyen  ; dans  les  villes  et 
faubourgs,  chacun  des  deux  voisins  est  obligé  à rester  copro- 
priétaire de  ce  mur,  et,  comme  tel,  à contribuer  aux  répara- 
tions et  reconstructions  de  cette  partie;  mais , hors  des  villes  et 
faubourgs,  cette  obligation  n’existe  pas.  Soit,  au  contraire,  un 
semblable  mur,  mais  dont  la  hauteur  excède  celle  exigible  pour 
simple  clôture  ; dans  les  villes  et  faubourgs,  chacun  des  voisins 
est  obligé  à rester  copropriétaire  dans  la  hauteur  de  clôture  ; ce 
ne  serait  que  hors  des  villes  et  faubourgs  qu’il  pourrait  se  sous- 
traire â cette  obligation;  et  enfin,  en  quelque  lieu  que  ce  soit, 
il  peut  abandonner  la  mitoyenneté  de  la  partie  qui  excède  cette 
hauteur,  ^ se  dispenser  ainsi  de  contribuer  à son  entretien. 

Ces  deux  dernières  facultés  appartiendraient  encore  à un  pro- 
priétaire à l’égard  duquel  le  mur  ne  servirait  égalenjeut  que  de 
clôture,  tandis  que  le  propriétaire  voisin  y aurait  des  bâtiments 


Mais  il  n’en  peut  aucunement  être  ainsi,  pour  l’un  pi  pour 
l’autre  des  copropriétaires , à l’égard  de  toute  portion  de  mur 
soutenant  un  bâtiment  qui  lui  appartienne,  ou  du  moins  il  fau- 
drait que  préalablement  il  démolît  et  supprimât  entièrement  ce 
bâtiment  même. 

Le  voisin  «uquel  l’abandon  est  fait  peut  et  doit  ipêipe  pru- 
demment exiger  que  cela  ait  lieiyrar  acte  authentique  et  qui 
devienne  titre  pour  lui.  * 

Enfin,  uprèsavoir  ainsi  ahandon;|é  son  droitde mitoyenneté, 
on  ne  pourrait  y rentrer  qu’en  l’acquérant  de  nouveau  du  voi- 
sin , c’est-à  dire  en  lui  remboursant  la  moitié  delà  valeur. du 
mur  même  et  du  terrain  qu’il  occupe. 

3“  Quel  usage  on  peut  faire  d’un  mur  mitoyen.  , 

Il  résulte  d’abord  de  l'art.  G53  précité,  qu’un  mur  mitoyen 
peut  avoir  deux  destinations  différentes  : d’abord  servir  de  clô- 
ture entre  cours,  jardins  ou  enclos;  ensuite  former  adossement 
ou  pignon  pour  des  bâtiments. 
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Comme  simple  clôture , chacun  des  copropriétaires  peut  sans 
doute  y adosser  des  objets  quelconques,  pourvu  toutefois  que , 
soit  par  leur  poids^  soit  par  leur  nature,  etc.,  ils  ne  soient  pas 
susceptibles  de  porter  atteinte  à la  solidité  du  mur,  de  le  dégra* 
der , de  nuire  à la  sûreté  de  la  clôture  , etc.  L’un  des  deux 
propriétaires  serait  donc  fondé  à se  plaindre , ■ si  son  voisin 
amoncelait  contre  le  mur  des  terres,  des  sables,  qui  pourraient 
■ y entretenir  l’humidité  ou  favoriser  l’escalade  ; s’il  y empilait 
des  bois,  et  plus  encore  s’il  y adossait  des  inaUères  corrosives,  etc. 

Ni  l’un,  ni  l’autre  des  voisins  ne  pourrait  sans  doute  s’opposer 
à l'établissement  d’un  espalier  contre  la  face  qui  lui  est  oppo- 
sée, à condition  toutefois  que  toutes  les  précautions  soient 
prises  pour  que  les  attaches  de  l’espalier  ne  dégradent  pas  le 
mur,  et  que  les  plantations  soient  faites  à la  distance  voulue  et 
nécessaire  pour  que  les  racines  ne  nuisent  pas  aux  fondations. 

Comme  formant  séparation  entre  bâtiments,  le  mur  mitoyen 
est  nécessairement  susceptible,  non  seulement  qu’il  y soit  adossé 
divers  objets,  soit  de  construction,  soit  mobiliers,  mais  aussi 
qu’on  y fasse  tous  les  scellements  de  bois,  de  fers,  etc.,  que  la 
construction  même  peut  exiger.  Du  reste,  l’art.  657  précise  ainsi 
qu’il  suit  ce  qui  a rapport  à une  partie  de  ces  ouvrages  : 

« Tout  copropriétaire  peut  faire  bâtir  contre  un  mur  mi- 
» toyen  , et  y faire  placer  des  poutres  ou  solives  dans  toute  l’é- 
» paisseur  du  mur , à 54  inillirnètres  (2  pouces)  près,  sans  pré- 
» judice  du  droit  qu’a  le  voisin  de  faire  réduire  à l’ébauchoir  la 
» poutre  jusqu’à  la  moitié  du  mur,  dans  le  cas  où  il  voudrait 
» lui  même  asseoir  des  poutres  dans  le  même  lieu , ou  y adosser 
» une  cheminée.  ■>  , 

Cet  article  prouve  ce  q|uc  nous  avons  dit  en  commençant , sa- 
voir : qu’un  miu;  initoyen  appartient  indivisément  à chacun  des 
copropriétaires.  Æ’est  en  conséquence  de  ce,  et  aussi  pour  ré- 
partir la  charge  sur  une  plus  grande  partie  de  l’épaisseur  du 
mur,  que  cliaque  copropriétaire  peut  faire  porter  ses  poutres 
ou  solives,  et  en  général  quelque  bois  que  ce  soit  de  son  bâti- 
ment, sur  toute  l'épaisseur  du  mur,  sauf  toutefois  les  cas  où 
cela  pourrait  porter  obstacle  aux  dispo>itions  voulues  par  l’autre 
propriétaire,  et  où , en  conséquence , ce  dernier  a la  faculté  de 
faire  réduire  ces  bois  jusqu’à  la  moitié  du  mur. 
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Pour  compléter  ce  qui  est  relatif  à l’usage  qu’on  peut  faii  e 
d’un  mur  mitoyen , nous  transcrivons  ici  immédiatement 
Tart.  6G2  : « L’un  des  voisins  ne  peut  pratiquer  dans  le  corps 
» d’un  mur  mitoyen  aucun  enfoncement , ni  y appliquer  ou 
» appuyer  aucun  ouvrage  sans  le  couseutement  de  l’autre,  ou 
» sans  avoir  , à son  refus  , fait  régler  par  experts  les  moyens  né- 
» cessaires  pour  que  le  nouvel  ouvrage  ne  soit  pas  nuisible  aux 
» droits  de  l’autre.  » 

Remarquons  d’abord  qu’aucun  enfoncement  ne  doit  jamais 
avoir  lieu  dans  un  mur  mitoyen  , à moins  d’un  comnlun  accord 
entré  les  deux  propriétaires.  Le  mieux , d’ailleurs , est  que , 
dans  aucun  cas , le  mur  mitoyen  ne  cesse  d’être  entièrement 
plein,  ce  qui  est  également  favorable  et  à sa  solidité  et  à la 
sûreté  respective  de  chacune  des  propriétés.  Observons  surtout 
qu’aucune  vue  ne  peut  exister  dans  un  mur  mitoyen  de  l’une 
des  propriétés  sur  l’autre , à moins  de  consentement  mutuel. 

Il  arrive  quelquefois  que  deux  voisins  s’entendent  pour  éta- 
blir à frais  communs,  dans  l’axe  même  d’un  mur  mitoyen,  un 
puits,  qui  dès  lors  est  également  mitoyen,  et  qui  nécessite  indis- 
pensablement tme  ouverture,  une  interruption  au  mur  même; 
ouverture  qu’on  a du  reste  ordinairement  le  soin  de  remplir, 
au-dessus  de  lamardelledu  puits,  par  une  cloison  de  peu  d’épais- 
seur, placée  sur  l’axe  du  mur. 

Du  reste,  rien  ne  doit  s’opposer  à ce  que  chaque  coproprié- 
taire tire  du  mur  mitoyen  tout  le  parti  qui  peut  lui  être  néces- 
saire, pourvu  qu’il  n’en  résulte  aucun  préjudice  pour  son' voisin. 
Si  donc  ce  dernier  ne  donnait  pas  à ce  sujet  le  consentement  qui 
lui  serait  demandé , il  y aurait  lieu  de  faire  régler  par  experts, 
et  au  besoin  par  justice.,  ce  qui  devrwt  être  .fait;  et  en  général, 
par  cela  même  qu’un  mur  mitoyen  est  un  objet  de  copropriété, 
il  est  de  règle  qu’aucun  des  copropriétaires  n’y  fasse  rien  exé- 
cuter sans  que,  soit  .à  l’amiable,  soitàu  besoin  judiciairement, 
il  en  ait  informé  son  voisin,  ait  obtenu  son  consentement,  ou 
se  soit  fait  légalement  autoriser.  Une  marche  contraire  pour- 
rait exposer  celui  qui  la  suivrait  a une  grave  responsabilité. 

4*  Comment  le  mur  mitoy  en  peut  être  exhaussé. 

Art.  658.  « Tout  copropriétaire  peut  faire  exhausser  .le  mur 
» mitoyen  ; mais  il  doit  payer  seul  la  dépense  de  l’exhausse- 
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» ment,  les  rëparations  d’entretien  au-dessus  de  la  clôture  com- 
» inune,  et  en  outre  l’indemnité  de  la  charge , en  raison  de 
» l’exhaussement  et  suivant  sa  valeur.  » 

Ainsi , qu’il  s’agisse  soit  d’un  simple  mur  de  clôture  déjà 
élevé  à la  hauteur  légale,  ou  même  à une  hauteur  plus  considé- 
rable , et  dont  un  des  copropriétaires  ne  se  contente  pas  ; soit 
d’un  mur  de  séparation  entre  bâtiments  jusqu’alors  égaux  en 
hauteur , et  qu’égaleinent  un  des  copropriétaires  veuille  éle- 
ver davantage;  il  le  pourra  faire,  niais  d’abord  entièrement 
à ses  frais,  tant  pour  le  premier  établissement  que  pour  l’entre- 
tien, et  de  plus,  en  tenant  compte  à son  voisin  d’une  indemnité 
pour  l’excédant  de  charge  <jui  en  résulte  sur  la  partie  mitoyenne 
du  mur.  Cette  indemnité  est  une  fois  payée;  cependant  si,  au 
bout  d’un  certain  temps,  il  y avait  lieu  à reconstruire  à frais 
communs  la  partie  mitoyenne  du  mur,  et  qu’ellé  restât  chargée 
de  cet  exhaussement , l’indemnité  de  surcharge  devrait  être 
payée  de  nouveau,  et  ainsi  de  suite,  en  supposant  que  la  recon- 
struction eût  lieu  un  plus  grand  nombre  de  fois. 

Art.  659.  « Si  le  mur  mitoyen  n’est  pas  en  état  de  supporter 
» l'exhaussement,  cçlui  qui  veut  l’exhausser  doit  le  faire  recon- 
» struire  à ses  frais,'  et  l’exeédant'd’épaisseur  doit  se  prendre  de 
>•  son  côté.  » 

Il  doit  être  bien  entendu  d’abord  que  le  mur  mitoyen  avait 
du  moins  une  solidité  suffisante  pour  subsister  tel  qu’il  était , 
et  que  c’est  par  le  fait  seul  de  l'exhaussement  que  sa  reconstruc- 
tion est  nécessitée , ainsi  que  l’augmentation  d’épaisseur  qui 
pourrait  lui  être  donnée. 

Dans  ce  cas  aussi,  celui  qui  fait  l’exhaussement  n’a  pas  d’in- 
demnité de  surcharge  à payer,  puisque  lui  seul  fait  les  frais  de 
reconstruction  de  la  partie  mitoyenne  même  du  mur. 

On  voit  du  reste  que,  dans  ces  différents  cas,  celui  qui  fait 
l’exhaussement  à ses  frais  seuls  en  reste  seul  propriétaire',  et 
que  dès  lors  il  peut  seul  y adosser  des  bâtiments.  Il  peut  en 
outre  y pratiquer,  sur  la  propriété  voisine,  de.s  vues  ou  jours 
de  souffrance,  en  se  conformant  à ce  qui  est  prescrit  à ce  sujet, 
(V.  Vues.)  Nous  verrons  tout  à l'heure  comment  le  propriétaire 
voisin  peut , à son  tour,  faire  cesser  cet  état  de  choses  en  acqué- 
rant la  mitoyemieté  de  l’exhaussement. 
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Reni^r<}uons  cjuc  i'Î6n  n^obligc  à donucr  a 1 exliausscment  une 
épaisseur  aussi  considérable  qu’au  mur  mitoyen,  mais  que  dans 
tous  les  cas  leurs  axes  doivent  être  les  mêmes,  et  que  les  règles 
de  l’art  de  bâtir,  et  par  suite  celles  du  voisinage,  s’opposeraient 
à ce  qu’on  érigeât  l’exbaussement  sur  un  des  côtés  de  1 épaisseur 
du  mur  même. 

5“  Comment  on  peut  acquérir  la  mitoyenneté  de  l’exhaussement 
ou  d’un  mur  meme. 

•Art.  660.  « Le  voisin  qui  n’a  pas  contribué  à l’exhaussement 
» peut  en  acquérir  la  mitoyenneté  en  payant  la  moitié  de  la  de- 
» pense  qu’il  a coûté , et  la  valeur  de  la  moitié  du  sol  fourni 
» pour  l’excédant  d’épaisseur,  s’il  y en  à.  » 

Ces  mots  : la  dépense  qu’il,  a coûté-,  comprennent  nécessaire- 
ment l’indemnité  de  la  charge  qui  a du  être  paÿee,  ou,  si  tel 
avait  été  le  cas , la  reconstruction  du  mur  mitoyen  même  que 
cet  exhaussement  aurait  nécessité. 

Cependant,  à ce  sujet,  deux  choses  sont  à considérer.  D’abord, 
si,  par  suite  d’un  long  laps  de  temps  écoulé  entre  le  momeirtoù 
l’exbaussement  a eu  lieu  et  celui  où  le  proprietaire  voisin  veut 
bn  acquérir  la  mitoyenneté,  cet  exhaussement  lui-même  avait 
dû  être  reconstruit,  soit  une,  ÿoit  plusieurs  "fois,  et  qu  ainsi  que 
nous  l’avons  fait  observer,  l’indemnité  de  surcharge  ait  été  payée 
plusieurs  fois,  on  ne  devrait  prendre  en  considération  que  la  dé- 
pense faite  pour  une  seule  de  ces  différentes  fois.  Ensuite,  bien 
que  le  code  dise  formellement  t la  moitié  de  la  dépense,  le  voisin 
ne  pourrait  équiublement  être  tenu  de.  rembourser  intégrale- 
ment cette  moitié,  que  si  l’exhaussement  avait  conservé  jusque 
là  toute  la  solidité  qu’il  avait  immédiatement  après  la  reconstruc- 
tion. En  un  mot,  la  valeur  actuelle  de  l’exhaussement  doit  être 
prise  en  considération,  comme  nous  allons  voir  que  le  code 
même  le  détermine  pour  un  mur  qu’on  veut  rendre  mitoyen. 

Enlin,  il  résulte  également  de  ce  qui  va  être  dit  relativement 
à la  faculté  de  rendre  mitoyen  un  mur  qui  ne  l’est  pas,  qu’un 
voisin  peut  se  borner  à acquérir  la  mitoyenneté  de  portions  seu- 
lement de  l’exhaussement,  soit  en  hauteur,  soit  en  longueur,  et 
nécessairement  alors  il  n’a  à payer  aussi  qu’une  partie  propor- 
tionnelle de  sa  valeur.  Tel  est,  par  exemple,  le  cas  très  fréquent 
où  un  mur  mitoyen,  existant  entre  deux  batiments  qui  jusque 
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là  n’aTaient  eu  qu’à  peu  près  la  même  hauteur,  se  trouve 
exhaussé  en  même  temps  que  l’un  des  deux  bâtiments.  Si  les' 
cheminées  du  bâtiment  non  exhaussé  étaient  adossées  au  mur 
ipitoyen , il  devient  dès  lors  indispensable  de  les  exhausser,  et 
d’acquér'u'  à cet  effet  la  mitoyenneté  des  parties  de  l’exhausse- 
^ ment  contre  lesquelles  elles  doivent  être  élevées,  y compris  en 
outre  un  pied  (32',5)  de  chaque  côté  au-delà  de  leur  largeiir, 
ce  qu’on  appelle  le  pied  d’aile. 

Art.  661 . U Tout  propriétaire  joignant  un  mur  a de  même  la 
» faculté  de  le  rendre  mitoyen  en  tout  ou  en  partie  , en  rem- 
» boursant  au  maître  du  mur  la  moitié  de  sa  valeur,  ou  la 
» moitié  de  la  valeur  de  la  portion  qu’il,  veut  rendre  mitoyenne, 

» et  moitié  de  la  valeur  du  sol  sur  lequel  le  mur  est  bâti.  » 

Remarquons  d’abord  que  cette  faculté  n’est  accordée  qu’au 
propriétaire  joignant  un  mur,  et  par  conséquent  seulement 
pour  un  mur  joignant  sans  moyen,  sans  intermédiaire,  sa  pro- 
priété ; et  il  n’y  aurait  donc  pas  lieu  à l’exercice  de  cette  fa- 
culté s’il  existait , entre  la  ligne  séparative  des  deux  propiié- 
\és  et  le  mur  même,  un  espace  de  terrain  appartenant  à l’autre 
propriétaire  ; cependant,  si  cet  espace  était  extrêmement  étroit, 
tel,  par  exemple , qu’on  ne  pût  y circuler,  y poser  des  échelles 
pour  les  réparations  dont  le  mur  pourrait  avoir  besoin;  tel  enfin  • 
, qu’au  cas  où  le  propriétaire  Voisin  viendrait  à son  tour  à b.âtir 
un  mur  sur  son  terrain,  cet  intervalle  ne  pût  être  qu’un  récejj- 
tacle  d’humidité,  nuisible  et.  sans  utilité  pour  chacun  d’eux  ; il 
y ^ur^it  intérêt  pour  tous  deux  à éviter  cet  état  de  clios’es  , et 
nous  n’hésitons  pas  à penser  qu’à  défaut  d’accord  mutuel,  les 
tribunaux  autoriseraient  l’acquisition  de  la  copropriété  du 
}nur  déjà  existant,  moyennant  praiement  de  la  langue  de  terrain 
intermédiaire. 

On  voit  de  plus  ici  que  le  voisin  est  formellement  autorisé  à ne 
rendre  mitoyen  qu’une  portion  du  mur,  et  par  conséquent  telle 
portion  feulement  qui  peut  lui  être  nécessaire,  soit  en  longueur, 
soit  eu  hauteur;  toutefois,  sous  ce  dernier  rapport  (celui  delà 
hauteur),  en  y comprenant  toujours  toute  la  partie  au-dessous, 
non  seulement  jusqu’au  sol,  mais  encore  j'usques  et  y compris  la 
partie  de  la  fondation  qui  pourrait  être  jugée  nécessaire. 

Du  reste , et  ceci  doit  s’entendre  tant  d’un  mur  même  que 
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d’un  exhaussement  qu’on  veut  rendre  mitoyen,  la  seule  volonté 
du  voisin  suffit  pour  l’exercice  de  la  faculté  qui  lui  est  accordée 
à ce  sujet,  et  il  ne  peut  aucunement  être  tenu  de  prouver  que 
cette  mitoyenneté  lui  est  indispensable.  Le  besoin  ou  le  simple 
désir  de  se  clore  plus  complètement,  de  s’opposer  à ce  que  l’au- 
tre voisin  ait  ledroit  d’établir  aucune  vuesur  sa  propriété,  etc.', 
sont  des  motifs  suffisants  et  qui  le  dispensent  de  toute  justifica- 
tion. 

Enfin,  on  voit  qu’ici  le  code  parle  expressément  de  la  v«/e«r 
du  mur  ainsique  du  sol,  et  par  conséquent  delà  valeur  actuelle, 
soit  du  mur  même,  en  raison  de  l’état  de  conservation  dans  le- 
quel il  se  trouve,  soit  du  sol,  en  raison  de  sa  situation,  etc. 

Toutefois,  si  le  mur  ou  l’exhaussement  dont  on  veut  acquérir 
la  mitoyenneté  avaient  été  CQnstruits  à une  épaisseur  plus  con- 
sidérable ou  avec  des  matériaux  plus  précieux  ou  plus  chers 
qu’il  n’est  d’usaf^c,  on  ne  pourrait  étre  tenu  d’en  payer  la  valeur 
que  d’après  celle  d’une  construction  ordinaire. 

6®  Dans  qttel  cas  on  peut  contraindre  son  voisin  à la  construction 
d'un  mur  mitoyen  non  encore  existant. 

Art.  663.  « Chacun  peut  contraindre  son  voisin,  dans  les  vil- 
» les  et  faubourgs,  A contribuer  aux  constructions  et  réparations 
» delà  clôture  faisant  séparation  de  leurs  maisons,  cours  et  jar- 
» dins  assis  ès  dits  villes  et  faubourgs  ; la  hauteur  de  la  clôture 
» sera  fixée  suivant  les  règlements  particuliers  ou  les  usages 
» constants  et  reconnus  ; et,  à défaut  d’usage  et  de  règlements, 
» tout  mur  de  séparation  entre  voisins,  qui  sera  construit  ou  ré- 
» tabli  A l’avenir,  doit  avoir  au  moins  32  décimètres  (10  pieds) 
» de  hauteur , compris  le  chaperon  , dans  les  villes . de  50,000 
» âmes  et  au-dessus,  et  26  décimètres  (8  pieds)  dans  les  autres.  » 

Ainsi,  dans  les  campagnes  et  dans  les  bourgs  et  villages,  en  un 
mot  partout,  hors  des  villes  et  faubourgs,  on  ne  peut  contrain- 
dre son  voisin  à contribuer  aux  constructions  et  réparations 
d’uue  clôture  mitoyenne  ; et  par  conséquent  partout  également , 
hors  des  villes  et  faubourgs , si. l’un  des  voisins  seulement  dé- 
sire clore  sa  propriété  au  droit  de  la  ligne  qui  la  sépare  de  la 
propriété  contiguë,  il  doit  lé  faire  à ses  frais  seuls,  et  dès  lors 
placer  la  clôture  entièrement  sur  son  terrain.  Sauf  ce,  il  reste 


MITOYEN.  701 

touUà'fait  libre  d’établir  cette  clôture  à telle  hauteur  et  de  telle 
façon  qu’il  lui  conviendra,  Soit  mur,  soit  fossé,  baie,  etc. 

11  n’en  est  plus  de  même  dans  les  villes  (1)  et  faubourgs,  et  v 
chacun  peut  V contraindre  son  voisin  à contribuer  aux  construc^ 
lions  et  réparations  d’une  clôture  mitoyenne. 

Mais,  d’abord , il  est  nécessaire  que  l’une  et  l’autre  des  deux 
propriétés  soient  comprises  dans  l’enceinte  de  la  ville  Ou  de  ses 
faubourgs,  et  un  propriétaire  placé  à l’extrémité  de  cette  enceinte 
ne  pourrait  afguer  de  l’article  précité  envers  son  voisin  placé 
au-delà  de  l’enceinte  même. 

Cela  posé,  remarquons  qu’il  résulte  formellement  des  ex- 
pressions et  détails  contenus  dans  l’art.  663,  que  c’est  bien  un 
mur  mitoyen  dont  chaque  voisin  a le  droit  d’exiger  la  con- 
struction et  l’entretien  à|frais  communs,  et.que  ce  ne  serait  que 
d’un  commun  accord  que  la  clôture  pourrait  être  établie  seu- 
lement au  moyen  d’un  fossé,  d’une  haie,  même  d’une  barrière 
en  planches,  d’un  pan  de  bois,  etc. 

Du  reste,  le  code  ne  prescrit  rien  et  ne  pouvait  en  effet  rien 
prescrire  quant  au  mode  de  construction  du  mür,  puisque  ce 
mode  doit  nécessairement  dépendre  des  matériaux  en  usage 
dans  le  pays,  de  la  nature  et  du  plus  ou  moins  d’importance  des 
propriétés,  ainsi  que  des  constructions  qui  peuvedt  être  ados- 
sées au  mur  mitoyen,  etc.  Tout  cela  doit  donc  être  déterminé  , 
dans  cliaque  cas  particulier,  entre  les  deux  voisins,  soit  à l’a- 
miable, soit  à dire  d’experts,  et,  s’il  est  nécessaire,  par  jugement 
contradictoire.  (Voir  au  surplus  au  mot  Mu*  l’indication  des 
principaux  modes  de  construction  pour  les  différentes  espèces 
de  murs.)  ' » 

Eh  ce  qui  concerne  la  hauteur  de  la  clôture,  et  soit  qu’il  y 

(■)  Cet  article  peut  donner  lieu  à une  dilBcullé  en  ce  sens  que.  dans  l’état 
actuel  de  notre  législation  , rien  n'établit  poshircment  dans  quel  cas  une  com- 
mune a droit  S la  dénomination  de  ville.  M.  Pardessus,  dans  son  Traité  dei 
Servitudes,  pense  que  dans  le  cas  où  un  tribunal  aurait  à se  prononcer  sur  ce 
point,  il  devrait  se  décider  rar  les  qualifîeatioiis  données  à la  commune  dans 
des  actes  non  suspects;  à défaut  de  ces  preuves,  ordonner  que,  dans  un  délai 
déterminé,  celui  qui  prétend  que  la  commune  est  une  ville  rapportera  un  acte 
administratif  qui  lui  attribue  cette  qualiGcalioo  t et  .cnGn,  si  on  n'en  apporte 
point,  prononcer  d'après  ses  connaissances  particulières.  . 
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• ait  lieu  à appliquer  les  règlements  et  usages  locaux,  ou,  en  leur 
absence,  les  prescriptions  du  code  ; soit  que  d’un  commun  ac- 
cord cette  hauteur  doive  être  plus  ou  moins  considérable,  il  ne 
peut  y avoir  aucune  difficulté  lorsque  le  sol  des  deux  propriétés 
est  de  niveau  ; mais  il  n’en  est  pas  de  même  lorsqu’au  contraire 
il  y a différence  de  niveau,  et  il  est  indispensable  que  nous,  en- 
trions à ce  sujet  dans  quelques  détails. 

Lorsque  le  sol  d’une  des  propriétés  voisines  se  trouve  plus 
élevé  que  celui  de  l’autre  propriété,  il  devient  d’abord  néces- 
saire que  dans  la  hauteur  dont  le  sol  lè  plus  élevé  excède  le 
plus  bas,  on  donne  au  mur  mitoyen  un  excédant  d’épaisseur 
proportionné  à cette  hauteur  ainsi  qu’à  la  nature  des  terres,  de 
façonàformermur  de  soutènement  ou  contre-mur,  età  s’opposer 
à leur  poussée  ; et  de  plus,  la  hauteur  voulue  pour  la  clôture  ne 
doit  se  compter  qu’en  contre-haut  du  sol  le  plus  élevé , car  il 
pourrait  arriver  que  la  différence  de  niveau  fdt  presque  égale 
ou  même  plus  considérable  que  cette  hauteur  même,  et  que 
dès  lors  rien  n’empêchât  la  vue  de  l’héritage  supérieur  sur  celui 
inférieur. 

Dans  ce  cas,  si  c’est  naturellement  que  l’un  des  sols  est  plus 
élevé  qtie  l’autre,  ou  bien  encore  si  cela  provient  d’un  remblai 
opéré  par  le  propriétaire  du  sol  supérieur,  d’abord  c’est  aux 
dépens  de  son  terrain  quedoit  être  établie  laplus  grande  épaisseur 
du  mur  de  soutènement,  et  de  plus  c'est  à ses  frais  jieul  que 
'doit  être  construit  tout  ce  mur  de  soutènement  ainsi  que  la 
fondation,  sauf  toutefois  l’équivalent  d'une  fondation  ordinaire 
qui  doit  être  payée  à frais  communs,  ainsi  que  le  mur  de  clôture 
en  contre-haut  du  sol  le  plus  élevé. 

Si  au  contraire  là  différence  de  hauteur  provenait  d’un  déblai 
fait  par  le  propriétaire 'du  sol  inférieur,  ce  serait  d’abord  sur  son 
terrain  que  devrait  être  établie  la  plus  grande  épaisseur  du  mur 
de  soutènement,  et  il  aurait  à payer  seul  ce  mur  de  soutènement 
et  de  fondation,  sauf  toujours  l’équivalent  d’une  fondation  or- 
dinaire qui  serait  payée  à frais  communs  ainsi  que  la  clôture  en 
qontre-haut  du  sol  le  pliis  élevé. 

Il  y aurait  lieu  à rapplication  des  mêmes  principes  ou  au  moins 
de  principes  analogues  dans  le  cas  où  des  bâtiments  seraient 
adossés  soit  à l’un  ou  l’autre  côté  du  mur,  soit  sur  l’un  et  l’au- 
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tre  côté.  Il  serait  superflu  d’entrer  ici  dans  l’exposé  des  diffé~ 
rentes  combinaisons  qui  peuvent  se  présenter. 

Nous  devons  parler  ici  d’nn  cas  tout  autre  et  qui  se  présente 
quelquefois,  c’est  celui  où  un  bâtiment  est  couvert  (au  lieu  d’un 
comble  plus  ou  moins  incliné*,  d’flne  terrasse  horizontale,  sauf 
june  lé{;ère  pente  toujours  indispensable  pour  l’écoulement  des 
eaux.  Lorsque  ce  cas  sc  présente  pour  un  bâtiment  joignant  un. 
mur  mitoyen,  de  deux  choses  l’une  : l®ou  ce  bâtiment  est  plus 
élevé  que  le  bâtiment  voisin  (ou  bien,  ce. qui  reviendrait  au 
même,  il  n’y  a pas  de  bâtiments  en  cet  endroit  du  côté  du  voi- 
sin). Alors  le  propriétaire  de  la  terrasse  doit  faire  à ses  frais,  en 
contre-liautdu  solde  ladite  terrasse,  un  exhaussement  d’au  moins 
19  décimètres  '6  pieds),  qui  dès  lors  lui  appartient  en  totalité,  et 
qui  a pour  objet  d’empêcher  qu’il  n'ait  en  cet  endroit  vue  sur 
son  voisin.  (Voir  Ver.,  et  principalement  ce  qui  sera  dit  à ce 
mot  à propos  de  l’art.  677  du  code.) 

2“  Ou,  au  contraire,  ce  Ixîtiment  est  moins  élevé  que  le  bâti- 
ment voisin;  et  alors  le  propriétaire  de  la  terrasse  doit  contri- 
buer à la  construction  du  mur  également  au  moins  jusqu’à 
19  décimètres  (6  pieds)  au-dessus  du  soi  de  sa  terrasse , et  par 
conséquent  le  mur  est  mitoyen  jusqu’à  cette  hauteur. 

Du  FOSSÉ  MiTOïEis.  — Art.  666.  « Tous  fossés  entre  deux  Iié- 
» ritages  sont  présumés  mitoyens,  s’il  n’y  a titre  ou  marque  du 
» contraire.  » ■ 

Observons,  comme  nous  l’avons  fait  pour  les  murs  mitoyens, 
qu’il  ne  peut  s’agir  ici  que  de  tous  'fossés  situés  sur  la  limite 
commune  de  deux  propriétés  distinctes  et,  moitié  par  moitié,  sur 
le  sol  de  chacune  de  ces  propriétés.  Tout  fossé  qui  serait  en- 
tièrement sur  le  sol  dè  l’une  de  ces  propriétés  lui  appartiendrait 
au  contraire  exclusivement. 

Lorsqu’un  fossé  est  mitoyen,  ou  bien  la  terre  qui  en  est  sortie 
a été  uniformément  rqrandue  sur  le  sol,  ou  elle  a été  déposée 
moitié  par  moitié  sur  chacun  des  côtés  de  façon  à en  élever  la 
berge,  et  lorsque  cette  dernière  circonstance  existe,  elle  forme  à 
elle  seule  présomption  de  mitoyenneté. 

Mais  au  contraire,  Suivant  l’art.  667,  « il  y a marque  de  non- 
» mitoyenneté  lorsque  la  levée  ou  le  rejet  de  la  terre  se  trouve 
» d’un  côté  seulement  du  fossé.  » 
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Art.  668.  « Le  fossé  est  censé  appartenir  exclusivement  à celui 
).  du  côté  duquel  le  rejet  se  trouve.  » 

En6n  l’art.  669  statue  que  « le  fossé  mitoyen  doit  être  entre- 
» tenu  à frais  communs.  » 

Du  reste , le  code  ne  spécifie  rien  à l’égard  de  la  largeur  et 
de  la  profondeur  que  doit  avoir  le  fossé,  et  elles  doivent  en  con- 
séquence être  fixées  d’après  les  usages  locaux,  ou  à la  conve- 
nance coinmime  des  deux  voisins,  ou  enfin,  au  cas  de  non-ac- 
cord, à dire  d’expert.  * 

De  la  haie  imoïENNE. — On  sait  qu’une  haie  est  une  clôture 
formée  ou  par  une  plantation 'd’arbrisseaux  ordinairement  épi- 
neux, et  alors  on  l’appelle  haiç  vive;  ou  par  de  semblables  bran- 
chages morts  et  entrelacés,  et  dans  ce  cas  on  l’appelle  haie  morte 
ou  sèche,  ' ■ 

Suivant  l’art.  670,  <•  toute  haie  qui  sépare  des  héritages  est 
» réputée  mitoyenne,  à moins  qu’il  n’y  ait  qu’un  seul  des  héri- 
» tages  en  éut  de  clôture,  ou  s’il  n’y  a titre  ou  possession  suffi- 
» santé  au  contraire.  » 

D’après  l’art.  673,  « les  arbres  qui  se  trouvent  dans  la  haie 
A mitoyenne  sont  mitoyens  comme  la  haie , et  chacun  des  deux 
H propriétaires  a droit  de  requérir  qu’ils  soient  abattus.  » 

Par  sa  nature  même,  et  d’après  les  termes  de  l’art.  670,  une 
haie  mitoyenne  doit  nécessairement  être  plantée  sur  la  ligne 
même  séparative  des  deux  propriétés;  et  en  cas  de  non  mitoyen- 
neté au  contraire,  d’après  l’art.  671,  «toute  haie  vive  doit 
» être  plantée  à un  demi-mètre  au  moins  de  cette  ligne  ainsi 
» que  tout  arbre  autre  que  ceux  à haute  tige,  qui  ne  peuvent 
» l’être  qu’à  deux  mètres  au  moins,  le  tout  sauf  ce  qui  peut  être 
» prescrit  par  les  règlements  particuliers  ou  les  usages  constants 
» et  reconnus.  » . 

Tel  est  le  résumé  de  ce  qu’il  importe  le  plus  de  connaître  re- 
Ijitivement  à la  mitoyenneté.  On  peut  consulter,  pour  plus  de 
développement,  Fournel,  traité  du  roisinage;  Lepage,  Lois 
des  .fldUOTertW;  Pardessus,  Traité  des  Servi tiules,  etc. 

Gourlier. 

MODÉRATEUR.  Voy.  Machines  a vapeor. 

MOELLONS.  (Constructions.)  On  appelle  moellons  des  pierres 
de  petites  dimensions  et  de  formes  peu  régulières , qui  pro- 


Digitized  by  Google 


MOIRE  MÉTALLIQUE.  70o 

viennent,  soit  de  rexploitation  de  bancs  qnl  ne  seraient  pas. 
propres  à procurer  des  blocs  de  grandeur  et  de  nature. à être 
employés  en  pierres  de  taille , soit  des  débris  de  pierres  de  taille 
niênie,  et  qui  servent  à l’exécution  des  mu,rs , voûtes  et  autres 
parties  de  constructions  en  inaçonncTie,  en  les  reliant  (ou, 
suivant  le  ternie  technique , en  les  hourdant)  au  moyen  de 
pLitre  ou  de  mortier.  • 

Pour  éviter  «les  répétitions  inutiles  , et  en  même  temps  pour 
plus  de  clarté  , nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  «le  renvoyer 
pour  tous  détails,  savoir:  en  ce  qui  concerne  la  nature  et  les 
différentes  espèces  de  moellons  , à l’article  PieaRE  , et  en  ce  qui 
est  relatif  à leur  emploi,  aux  mots  Mors,  Youtes,  Macox,  Ma- 
yo.x.xERiE , etc.  Gourlier. 

flIÜIRÉ  3IÉTALL1QUE.  {Technologie.)  Dans  son  travail  sur 
les  alliages  d’étain  et  «le  plomb , considérés  sous  lè  rapport  de 
leur  altérabilité , Proust  avait  remarqué  que  quelques  uns , 
soumis  h l'influence  des  acides , offraient  à leur  surface  des  ap- 
parences cristallines  ; cette  observation  ne  fut  signalée  qu’a- 
près  qu’ Allard  eut  pris  un  brevet  d’invention  pour  un  procédé 
extrèiiiement  reinarquaiile,  dont  le  but  était  di;  produire  à la 
surface  du  ferblancdes  apparences  auxquelles  il  donna  le  nom 
de  moiré  métallique,  f.a  nouveauté  du  produit , les  effets  extrê- 
mement agréables  que  pouvait  fournir  ce  procédé,  en  rendirent 
presque  immédiatement  les  applications  extrêmement  nombreu- 
ses; mais,  comme  celaestarrivé  aux  meilleurs  brevets , les  nom- 
breux contrefacteurs  qui  se  sont  emparés  de  cette  découverte 
ont  teîlemenf  multiplié  les  prociîs,  que  l’inventeur  non  seule- 
ment n’a  pas  joui  des  avantages  qu’il  avait  le  droit  d’attendre 
de  «a  découverte,  mais  même  quelle  est  devenue  pour  lui  une 
occasion  de  ruine.  La  quantité  de  moiré  que  le  commerce  a 
fournie  en  peu  de  temps  a fait  passer  ce  procédé  de  mode , au 
point  qù’à  peine  rencontrerait-on  maintenant  quelques  pièces 
fabriquées  par  ce  moyen.' 

L’étain  cristallise  d’une  manière  plus  ou  moins  sensible  à la 
surface  de  la  feuille  de  fer  qu’il  doit  convertir  en  ferblanc. 
Une  ti  ès  petite  quantité  de  bismutb  ou  d’arsenic  lui  donne  la 
propriété  de  prendre  plus  facilement  celte  apparence.  On  peut 
donc  obtenir  par  leur  moyen  un  moiré  naturel  ; mais  c’est  eu 
vil.  • 
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•refroidissant  subitement  au  moyen  de  divers  mélanges  liquides, 
et  particulièrement  d’acides,  la  surface  dVtain  amenée  presque 
à l’état  de  fusion , que  l’on  obtient  les  effets  les  plus  dignes 
d’intérêt. 

Une  feuille  de  ferblanc  qui  a subi  l’action  du  marteau  ou  du 
laminoir  ne  donne  qu’une  cristallisation  confuse  ; pour  obtenir 
de  larges  feuilles,  Il  faut  presque  fondre  l’étain  à la  surface. 
L’action  de  la  pierre  ponce , du  sable , du  grattage  ou  d’un 
instrument  trâncliant , .enlève  au  ferblanc  la  propriété  de  se 
moifer.  ' . 

Tous  les  ferblàncs  ne  sont  pas  également  propres  à la  fabri- 
cation du  moiré.  Les  ferblàncs  anglais  des  marques  m et  ur  , 
et  celui  que  l’on  désigne  sous  le  nom  à^Amorphom  sont  les 
meilleurs  ; les  ferblàncs  français  ne  leur  cèdent  en  rien  main- 
tenant : l’une  des  faces  est  toujours  susceptible  de  prendre  le 
moiré  beaucoup  mieu.x  que  l’autre. 

On  a varié  les  proportions  et  la  nature  des  acides  employés 
pour,  le  moiré  ; les  suivantes  paraissent  avoir  produit  les  meil- 
leurs résultats  ; elles  ont  été  indiquées  par  Vallet , ainsi  que  les 
modes  d’opérer  suivants  : 

N"  1.  Acide  sulfurique , 1 volume,  eau,  2. 

N"  2.  Acide  sulfurique, ,80;  acide  nitrique,  1 ; eau,  160. 

N”  3.  Acide  nitrique  , 1 ; eau , 60. 

N®  4.  Acide  sulfurique , 40,  acide  nitrique,  I , eau  80. 

On  frotte  d’abord  la  feuille  de  ferblanc  avec  un  mo’rceau 
d’étoffe  de  laine  , pour  déterminer  qüelle  est  la  surface  qui  se 
moire  le  mieux,  et  l’ou  applique  le  mélange  acide , soit «vec 
une  éponge  , soit  au  moyen  d’une  espèce  de  brosse  formée  d’un 
morceau  d’étoffe  de  laine  tendue  sur  une  planche. 

On  passe  d’abord  sur  la  feuille  la  composition  n®  1 pour  la 
dégraisser , on  lave  en  faisant  couler  de  l’eau  dessus , on  laisse 
égoutter,  et  on  donne  les  façons  suivantes  : 


2 avec  le  n° 

I. 

1 façon  avec 

le  n®  3. 

1 façon  avec 

le  n»  4. 

1 

3. 

1 

2. 

1 

3. 

1 - 

2. 

1 

3. 

2 

1. 

1 

3. 

2 

4. 

2 

2. 

1 

2. 

' 2 

•2. 

1 

4. 
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Si  le  moiré  n’est  pas  assez  développé  , on  donne  de  nouveau 
les  six  dernières  façons;  si  le  ferblanc  est  difficile  à moirer  , on 
laisse  plus  long  temps  en  contact  avec  la  feuille  la  composition 
n“  3 , mais  jamais  les  autres.. 

En  prenantdes  acides  plus  concentrés,  on  peut  obtenir  le  moiré 
plus  rapidement  et  avec  moins  de  façons , mais  on  risque  d’alté- 
rer les  parties  où  l’étain  serait  en  couches  plus  minces. 

Les  diverses  apparences -du  inoiré  exigent  des  manipulations 
particulières  que  nous  indiquerons  successivement. 

Moiré  ordinaire , On  suspend  horizontalement  au-dessus  d’un 
fourneau  une  feuille  de  fii  blarlc,-  et  quand  l’étain  fond  et  com- 
mence à prendre  une  teinte  jaune , no  refroidit  l’une  des  surfa- 
ces avec  de  l’eau  au  moyen  d’un  arrosoir,  et  on  moire  l’autre; 

Moiré  granit  anguleux.  L’étain  étant  au  même  état,  on  plonge  • 
^a.  feuille  obliquement  dans  l’eau. 

Moiré  satiné.  On  plonge  verticalement  dans  l’eau , par  sacca- 
des de  1 à 2 pouces,  (27  à 55mill.)  la  feuille  chauffée  comme 
précédemment, suivant  la  nature  du  ferblanc  employé,  et  la 
largeur  des  apparences  que  l’on  veut  obtenir. 

' Moir^uhané.  On  fait  tomber  de  l’eau  sur  la  feuille  chauffée 
comme  il  a été  dit , au  iiioyen  de  gouttières  percées  de  trous  et 
espacées  convenabltm'ent. 

Moiré  rubanlé.  On  fait  tomber  l’eau  sur  la  feuille  au  moyen  . 
d’un  tamis  métallique  d’une  forme  convenable. 

Moiré  quadrillé.  On  se  sert  d’un  tamis  semblable , en  retirant 
un  certain  nombre  de  fils  également  e.spacés.' 

Formes  diverses.  En  faisant  tomber  l’eau  au  moyen  d’une  pla- 
■que  métallique,  dans  laquelle  on  a pratiqué  diverses  ouvertu- 
res , on  obtient  une  grande  variété  de  dessins. 

On  arrive  à des  résultats  également  variés  en  posant  la  feuille 
toujours  chauffée  sur  de  l’eau  tranquille,  agitée.  Un  liquide 
mousseux , du  drap  à poil , du  velours  , de  la  moquette , la  re- 
couvrant avec  une  étoffe'  de  laine  mouillée  , soufflant  à la  sur- 
face au  moyen  d’un  soufflet,  l’exposant  à l’action  de  la  vapeur 
concentrée , etc. 

Moiré  sablé.  On  plane  la  feuille  de  ferblanc,  et  où  la  passe 
au  laminoir  entre  deux  feuilles  de  papier. 

Moiré  sablé,  étoilé.  On  sc  sert  d’une  feuille  préparée  comme 

45- 
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la  précédente,  et  au  moyen  d’une  bougie,  d’une  diandelle,  d'une 
lampe , d’un  bec  de  gaz,  que  l’on  dirige  avec  le  chalumeau  , on 
produit  des  fusions  partielles  de  l’étain , ou  bien  on  emploie  des 
fers  chauilés  auxquels  on  peut  donner  toutes  les  formes 
voulues. 

'Dessins,  écritures,  ornements , etc.  On  dessine  avec  du  vernis 
gras  des  lettres  ou  ornements  , et  on  fait  sécher  à l’étuve,  et  on 
moire  ensuite. 

L’action  du  marteau  et  du  laminoir  , etc.,  détruisant  la  cris- 
tallisation de  l’étain,  on  ne  psurraitemboutir  ou  travailler  du 
ferblanc  moiré  ou  destiné  à l’ètire , mais  on  rétablit  la  cristal- 
lisation en  plongeant  les  pièces  dans  du  suif  fondu  pour  fondre 
l’étain;  on  fait  disparaître  .ainsi  des  défauts  et  accidents  arrivés 
à la  feuille  d’étain. 

Plus  sont  longues  lès  apparences  des  .feuilles  de  ferblauff 
meilleur  est  ce  produit  pour  obtenir  du  moiré  ; les  acides  que 
l’on  emploie,  ne  sauraient  être  enlevés  avec  trop  de  soin  ; on 
doit  donc  laver  les  feuilles  dans  une  eau  courante,  les  égoutter 
en  les  pos2uit  sur  un  angle,  et  pour  éviter  la  rouille , les  cou- 
vrir promptement  d’un  vernis  à la.  Copal , dbnf  la  teitjj^  s’il  est 
coloré  modifie  d’une  pianière  agréable  les  apparences  géné- 
rales du  moiré.  • 11.  Gaultier.  DE  Claübrï. 

MOISSON.  {Agrie.)  Ce  mot  s’applique  à la  récolte  du  blé  et 
des  autres  céréales.  L’époque  de  la  moisson  varie  suivant  les 
lieux,  les  temps  et  une  foule  d’autres  circonstances;  l'important 
est  que  le  grain  soit  mûr  à son  point,  mais  non  des.séclié  avec 
excès.  C’est  toujours  par  un  temps  sec  qu’on  doit  désirer  de  faire 
la  moisson  , sauf  à suspendre  dans  le  milieu  du  jour , si  la  cha- 
leur est  trop  forte  et  l’égrenage  trop  considérable.-  Il  faut  tou- 
jours faire  les  dispositions  d’avance  pour  n’ètre  pas  pris  au  dé- 
pourvu : arrêter  les  moissonneurs,  réparer  les’  voitures  et  les 
chemins,  nettoyer,  les  greniers  et  les  granges,  se  procurer  des 
liens,  etc.  Soula.vge  Bodin. 

Violette.  s mécaniques .)  Ce  mot  est  appliqué  parfois  à 
des  objets  qui  n’ont  aucun  rapport  les  nus  avec  les  autres  : c’i'st 
une  des  conséquehees  fâcheuses  de  la  pauvreté  de  notre  lang.ige 
technique.  On  appelle  scies  à molettes  les.fcieA  circulaires  mues  par 
un  monvementde  rotatiou  ; c'est  un  abus.  On  nomme  encore  mo- 
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Ictto  ou  fraise  (V.  ce  mot)  des  clisqOes  d’acier  taillés  en  scie  sur 
les  champs , eu  lime  oii  en  écoueune  sur  le  plat , parfois  façon- 
nés endouciiic,  en  quart  de  rftid ou  autre  moulure , servant, 
aii'iiioyeii  «l’uu  mouvement  de  rotation,  à transmettre  leurs 
for-nies  en  sens  inverse  sur  le  bois , sur  les  métaux  et  autres 
corps  durs  qu’ils  attaquent  en  -les  râpant , comme  le  font  les 
limes  et  lesrâp^;  mais  encore,  dans  ce  cas,  on  fait  abus  du 
mot.  Les  coidiers  et' les  passementiers  donnent  le  nom  de  mo- 
lette à «les  espèrt's  de  poulies  et  de  Itobines  au  centre  desquelles  sont 
des  crorijets  qui  retiennent  les  torons.  Les  quincailliers  nomment 
molette  la  petite  roue  dentée  «l’un  c^ieron  qui  pi«|ue , eu  tournant, 
les  flancs  du  clæval.  On  appelle  aussi  niolette,  un  cône  de  por- 
pbyrê,  «le  marbre  ou  «le  verre  avec  lequel,  en  le  promenant  sur 
sa  base  sur  une  pierre  «litre  «lress«';e,  ou  sur  une  {{lace,  on  broyé 
très  fin  les  couleurs  et  les  subsLances  «pi’il  faut  reiulre  très  té- 
nues. Ce  mot  s’emploie  encore  «lans  une  infinité  «l’autre?  circon- 
stances; mais  sa  sifjnifu-ation  principale  est  celhî  qui  sc  rapporte 
au  moletajje  «les  matières  dures,  c’est-à-«lirc  à l'impression  de 
dcfsins  en  creu.v  ou  en  relief  au  moyen  iTun  «lisque  d’acier  gravé 
sur  son  cbamp , «|u’on  nomme  molette.  La  molette  est  p«*rcée 
au  centre  «l’un  trou  «lans  lequel  passe  l’axe  sur  lequel  elle 
tourne.  L’axe  e.st  supporté  par  un  fer  feii«lu  en  chape  dans  le- 
quel la  molette  ?st  insér«'-e  c.oiume  uik*  poulie.  Pour  que  la  mo- 
lette |>iiiss«>  s'imprimer  sur  l’acier  et  les  autres  métailx  , il  faut 
tjii’elle  soit  clle-mcmc  «ni  Ihiii  acier,  et  l’on  preiul  |K)ur  les  faire 
tout  ce  tjue  l’on  peut  rencontrer  «le  meilleur.  Il  «*n  entre  très  peu 
«lans  une  molette  qui  est  quelquefois  très  ouvragée  et  se  vend 
fort  cher.  La  tremjie  «loit  être  très  «liirc  ; on  fait  revenir  jaiine- 
]>aille.  I.es  principales  molettes  sont  les  bretelles  en  creux  et  eu 
relief,  les  jwis  ou  perles , les  criblés,  cordes,  ou  Errions  ; les  ou- 
vriers «lisent  gn««/ro/M  et  i;aurlrûnpcr;  les  lauriers,  les  feuilles 
d'eau,  les  chaînes,  ete. 

On  nomme  bretelle  un  dessin  composé  d’entailles  «boites  pla- 
cées en  travers  «lu  champ  «le  la  molette  et  parallèles  à l’axe.  Ia;s 
entailh'S  sont  plus  ou  inoins  rapprochées  : les  plus  |ietitcs  sont 
de  quatre  au  millimètre,  les  plus  écartées  le  sont  de.  «leux  à trois 
inilbinètres.  Si  la  molette  est  «lestinée  à imprimer  «lans  une 
gorge,  elle  sera  bombée  sur  son  champ;  si,  au  contraire,  elle 
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doit  être  imprimée  sur  une  baguette , tore  ou  boudiii , elle  sera 
creuse  sur  son  cliamp  comme  une  petite  poulie.  Ces  dernières 
sont" bien  plus  fréquemment  mi^s  en  usage;  on  voit  peu  des 
premières.  Les  bretelles  sont  presque  toujours  aussi  gravées  en 
creux  pour  produire  des  cotes  eu  siiillie;  on  les  appliqué  sur  le 
cliamp  des  vis  de  pression  à tète  ronde  et  plate,  afin  de  donner 
prise  aux  doigts  qui  font  mouvoir  ces  vis;  elles  sont  rarement 
employées  comme  simple  ornement. 

Les  pois  ou  y.)tT/ci  s’impriment  sur  les  baguettes,  sur  les  tores 
des  astragales  et  sur  les  parties  saillantes.  Jamais  pu  du  moins 
très  rarement,  la  perle  ne  se  fait  en  creux  ; seulement  on  l'em- 
ploie ainsi  lorsqu’il  s'agit  de  faire  les  tious  sur  les  dés  à coudre 
en  mêlai  ; dans  ce  cas,  la  jx'rlc  est  en  saillie  sur  la  molette. 

Les  corelo/is,  comme  les  bretelles,  sont  de  plusieurs  dimensions, 
mais  on  n'en  voit  |)as  d'aussi  lins;  c’est  l’un  des  dessins  qtii 
prennent  le  plus  facilement  ; ils  sont , avec  les  bretelles  et  les 
perles,  bien  plus  souvent  employés  que  tous  les  autres  dessins. 

Quant  aux  lauriers  et  autres  dessins  qu’on  imprime  sur  les 
cliàndeliers , sur  les  bronzes,  ils  prendront  d’autant  mieux  qu’il 
se  trouvera  moins  de  surfaces  plates  dans  le  dessin  : c’est  un  soin 
qu’il  faut  avoir  eu  choisissant  des  molettes,  à peine  de  ne  pou- 
voir les  faire  prendre , et  cela  n’arrive  que  trop  souvent.  Au 
moyen  d’une  molette , . un  ouvrier  qui  ne  conu^  point  les  arts 
du.dessiu  peut  produire  sur  un  ouvrage  des  ellets  que  la  ciselure 
ne  donnerait  pas  aussi  corrects. 

Leqjrix  des  molettes  est  très  varié , il  dépend  de  la  compli- 
cation du  dessin  et  de  la  largeur  du  champ.  Les  molettes  de  Le- 
vasseur oiit  joui  long-temps  d’une  bonne  réputation  qu’elles 
partagent  mainteitant  avec  c&llcs  marquées  R. 

On  peut  reproduire  les  molettes  avec  les  molettes  elles-nieines  ; 
mais  cette  opération  difliciU  ne  peut  avoir  lieu  que  lorsque  la 
molette  qu’on  veut  avoir  est  encore  dans  son  neuf,  et,  même 
alors , cette" opération  ne  réussit-elle  pas  pour  les  dessins  compli- 
qués. Nous  l’avons  faite  pour  des  bretelles  et  des  cordons;  elle 
doit  être  très  difficile  pour  les  grosses  perles;  elle  nous  a réussi 
pour  les  petites.  Voici  comment  ou  doit  ojiérer  : on  tourne  sur 
sou  axe  un  disque  en  acier  de  première  qualité,  de  même  éqiais- 
seur  et  de  même  diamètre  que  la  molette  à reproduire  ; on  le 
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recuit  bien  afin  de  l’adoucii'  le  plus  possible.  La  molette-matrice 
étant  creusée  en  ]>otdie,  on  fera  saillant  le  champ  de  la  nouvelle 
molette.  Toutes  ces  précautions  prises,  on  place  la  molette  molle 
sur  un  arbre  d’acier  trempé , fixé  soit  entre  deux  pointes , soit 
dans  un  mandrin  solide^  sur  le  tour  en  l’air,  et  après  avoir  ap- 
proché le  support  à distance  et  enduit  d’huile  les  deux  molettes, 
on  imprime  la  dure  dans  la  molle  jusqu’à  ce  que  le  dessin , 
bretelle,  cordon  ou  perles,  soit  parfaitement  reproduit.  On  ôte  la 
nouvelle  molette  de  dessus  l’axe,  on  l’examine  avec  soin,  on 
enlève  avec  un  burin-échopjx'  les.bavnres  qui  pourraient  se 
i-encontrer , on  pare  avec  un  burin  losange  les  endroits  qui 
seraient  défectueux  , après  quoi  on  trempe  cette  molette  dans  de 
l’eau  de  savon  pour  qu’elle  dépouille  bien  , on  la  passe  sur  une 
pierre  pour  éclaircir  ses  côtés,  et  ou' la  fait  revenir  paille.  Cette 
molette , dont  le  dessin  sera  en  saillie  si  le  th'ssin  de  la  première 
était  en  creux,  et  ?vce  verte/,  servira  de  matrice  pour  faire  des 
molettes  à peu  près  semblables  à la  pj-emière,  en  prenant  toutes 
les  précautions  que  nous  venons  d’indiquer,  et  en  ne  se  servant 
de  cette  épreuve,  devenue  matrice,  que  pour  reproduire  des  mo- 
lettes , sans  la  faire  servir  aux  besoins  ordinaires. 

Il  y aura  toujours  quelque  dilférence  dans  le  dessin;  pourtant  , 
si  l’on  a bien  assimilé  les  diamètres,  celte  dilférence  sera  peu  sen- 
sible ; cependant , pour  l’ordinaire  , les  nouvelles  perles  seront 
toujours  un  peu  plus  petites  ; la  différence  sera^moins  apprécia- 
ble pour  les  bretelles  et  les  cordons. 

Il  paraît  que  les  gro.sses  perles  se  font  par  un  autre  procédé , 
se  rapprochant  de  celui  employé  pour  fendre  les  roues.  On  monte 
la  molette  sur  une  plaque  à diviser;  on- la  divise  en  plus  ou 
moins  de  parties  selon  son  épaisseur  et  relon  que  l’on  veut  que  ~ 
les  perles  soient  grosses  ou  petites,  cl  loioque  la  division  est  faite 
et  marquée , on  .sé  sci't  d’un  foret  qui  fait  des  trous , puis  d’une 
fraise  qui  les  évase  et  les  arrondit  ; ou  trempe  après,  ''•j 
..Tfi-  - Les  coïtons  et  les  bretelles  se  font  encore  par  un  autre  moyen 
employé  aussi,  mais  avec  moins  de  .succès,  pour  faire  des  jierles; 
voici  en  quoi  il  consiste  : on  peut  faire  deux  molettes  à la  fois, 
soit  deux  cordes,  soh  deux  bretelles,  soit  encore  une  corde  et  une 
bretelle.  Les  molettes  molles  étant  pi-éparées  et  montées  chacune 
sur  un  axe  d’acier , on  maintient  cet  axe  dans  vuie  chape  mobile  • 
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qui  peut  avancer  ou  reculer,  et  dont  la  marche  est  i églée  par  une 
vis  lie  rappel.  Les  deux  poulies  placées  à l’encontre  rime  de 
l’autre  peuvent  de  la  sorte  se  rajipr'orher  ou  se  reculer,  et  offrir 
dans  leur  pliisyraïul  ra])proeliemeiit,  par  la  rencontre  des  {joryes 
des  poulies  , l’apparence  d'un  trou  eircijaire.  Dans  cet  état , on 
s’occupe  de  la  matrice  ipai  doit  imprimer  le  dessin  dans  les  pou^ 
lies  : celte  matrice  se.  l'ail  avec  une  ré{’leUc  d’acier  fondu  dont 
l’épaisseur  est  déterminée  par  l’épaisseur  des  molettes  -à  jiro- 
duire.  Les  chainps  de  cette  réjjlette  étant  arrondis  en  relief  d’une 
courbe  pareille  à celle  du  creux  des  poulies,,  on  la  prend  dans 
l’étau,  cl  avec  une  ancienne  molette , ou  bien  eu  faisant  une 
divisiou  avec  un  compas,  on  marque  sur  les  cliamps  arrondis 
dî  la  réglette  des  divisions,  espacées  suivant  Hntculion  qu’on  a 
de  faire  le  câblé  ou  la  bretelle  plus  ou  moins  forts.  Avec  une 
lime  fendante  , en  suivant  exactement  ces  marques , on  fait  un 
câblé  en  inclinant,  ou  une  bretelle  en  tenant  la  lime  droite, 
perpendiculaire  à la  i-éj;lelte.  On  repasse  plusieurs  fois,  et  eu 
penebant  la  lime  à droite  et  à gaucho,  Ct  en  se  servant  en  der- 
nier lieu  du  tiers-point,  on  fait  un  dessin  sur  le  champ  de  la  ré- 
glette qui  doit  être  deux  ou  trois  fois  longue  comme  le  périmètre 
des  molettes  à imprimer.  Quand  un  des  oliamps  de  la  réglette 
est  fait,  on  peut  tremper  si  l’on  ne  vent  faire  qu’une  molette 
à la  fois  ; mais  si  l’on  veut  faire  ensemble  deux  molettes  , il  faut 
avant  de  tremper  faire  sur  l'autre  cliainp  la  ïneme  opération, 
en  répétant  le  même  dessin  , ou  un  autre,  si  l’on  veut  produire 
des  molettes  différentes  ; on  trempe  alors;  la  réglette-matrice 
est  faite , et  jiourra  servir  toutes  les  fois  qu’on  voudra  réjtéler 
l’opération  que  nous  allons  décrirç. 

On  place  la  réglette  siii-  une  espèce  de  chariot  mû  par  une  vis 
de  rappel  ; on  l’engagc^iar  le  bout  entre  les  deux  moleUcs  mol- 
les dont  elle  remplit  leS  gorges,  on  tourne  les  vis  qui  font  avan- 
cer les  chapes;  on  met  de  Tbuilc  le  long  des  champs  de  la 
réglette,  dans  les  gorges  des  poulies  et  dans  leurs  axes;  puis, 
au  moyen  de  la  vis  de  rappel  du  chariot  de  la  réglette,  on  fait 
cheminer  cette  réglette  eu  avant.  A mesure  ^qu’elle  marche,  les 
poulies  tournent.  Lorsqu’on  est  au  bout  de  la  course  , on  serre 
les  vis  de  rappel  des  cliapes,  et  en  fai.sant  mouvoir  en  sens 
contraire  la  vis  de-rappel  du. chariot  de  la  réglette,  ou  la  ra- 
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mène  au  point  de  départ.  On  rapproclie  encore  les  molettes  au 
inoycii  dos  vis,  et  ainsi  de  suite , en  ayant  soin  de  renouveler 
riiuilc  le  loi)};  des  champs  de  la  réglette  lorsqu’il  en  est  Lesoin. 
En  opérant  de  la  sorte  , après  plusieurs  allées  et  vénues,  dont  le 
nombre  est  d’ailleurs  déterminé  par  la  profondeur  des  dessins, 
les  molettes  se  trouvent  gravées,  et  il  ne  reste  plus  qu'à  les 
tremper.  ^ 

On  a imprimé'  tjuelque  par.t  que  la  réglette  était  remplacée 
par  un  taraud  : cela  peut  être  ; mais  il  faut  que  ce  soit  un  taraud 
fait  exprès,  car  le  dessin  d’un  câblé 'n’est  pas  le  dessin  d’une  vis  ; 
les  jdeins  sont  arrondis  et  infiniment  plus  forts  que  les  écuellrs; 
dans  ce  cas  on  produira  deux  câblés  à la  fois. 

Gertainsdessins  de  laurier  peuvent  être  pris  en  contre-epreuve, 
comme  nous  l’avons  indiqué  plus  haut;  mais  on  n’est. point  sûr 
de  la  réussite , à moins  de  prêter  à l’exécution  une  attention  sou- 
tenue. Dans  tous  les  cas,  ces  dessins  étant  une  propriété  parti- 
cubère,  les  molettes  tirées  par  ce  moyen  j)Ourraient  servir  à 
celui  qui  les  aurait  confectionnées,  mais  ne  pourraient  faire  l’ob- 
jet  d’une  spéculation  qui  pourrait  être  poursuivie  comme  con- 
trefaçon , encore  bien  que  le  dessin  fût  plus  maigre. 

Les  prix  des  molettes  varie  entre  50  centimes  et  8 ou  10  francs, 
tant  est  grande  la  variété  des  des.sins. 

Il  se  passe  dans  l’application  des  molettes  un  phénomène  qti’il 
n’est  pas  facile  de  motiver  d’une  tnanière  tout-à-fait  satisfai- 
sante, Il  semblerait  que  le  diamètre  des  objets  à inoletter  devrait  . 
toujours  être  en  rapport  avec  celui  de  la  molette,  de  manière  à 
ce  qu’il  ne  se  trouvât  jamais  de  fractions;  on  croirait  que  des 
soins  particuliers  seraient  nécessaires  pour  établir  ce  rapport  : il 
n’en  est  rien  , la  nrolette  prend  sur  le  premier  diamètre  venu.  Il 
arrivera 'souvent  que,  d’abord,  laqierle  ou  les  toronsdu  câblé 
seront  coupés  en  deux  si  la  fraction  est  de  cinq  dixièmes';  mais 
bientôt  en  continuant, l’un  desdoubles  tr.aits  di.sparaîtraetle  des- 
sin deviendra  pur.  Les  ims'allirmcntque,dan.sce  cas,  le  diamètre 
de  l’objet  diminue  par  suite  de  la  compression  de  la  molette,  et 
qu’il  se  met  de  lui-même  en  barnîonie  ; les  autres  pensent  ejue 
la  molette  ewyfl’/nûe c’est-à-dire  qu’indépomlamment  de  sou 
mouvement  de  rotation,  il  se  fait  un  mouvement  de  progression 
ou  de  rétrogression  qui  est  répajrti  entre  tous  les  torons  ou  entre 


Digitized  by  Googic 


714  MOLETTE. 

toutes  les  perles  , et  que , de  cette  inanière , le  dessin  finit  par 
se  retrouver.  Ce  qu’il  y a de  certain , c’est  que  nous  avons  rc«- 
inarqué  qu’assez  ordinairement,  lorsque  la  perle  avait  été 
doublée  dans  le  principe  et  qu’elle  finissait  par  se  faire  correcte, 
ce  n’était  qu’aprèstjue  le  trait  doublé  avait  petit  à petit  gagné  les 
bords  en  passant  par  le  quart  et  le  buitièine,  et  que  presque 
toujours  âlors  la  perle  était  un  peu  ovaliséc , le  grantj  axe  se 
trouvant  en  travers  du  cbamp.  Nous  abandrftiilons  la  décision 
de  cette  question  aux  expérimentateurs. 

Nous  avons  dit  que  les  molettes  étaient  reçues  dans  une 
chape  supportant  leur  axe  ; cette  chape  se  termine  par  une 
soie  qui  est  reçue  dans  un  nranche  en  bois  : telles  sont  les  mon- 
tures ordinaires  einployées  lorsqu’il  ne  .s’agit  que  d’imprimer  do 
simples  dessins  dans  des  matières  tendres,  telh's  que  le  bois  , le 
plomb,  et  même  le  cuivre  ; mais  lorsqu’il  faut  faire  mordre  de 
larges  molettes,  à dessins  compliqués,  sur  le  fer,  l’acier,  et  même 
sur  le  enivre,  cette  simple  monture  ne  saurait  suffire  ; l’elfort  des 
deux  mains  réunies  serait  impuissant.  Dans  ce  cason  réserveà  la 
■partie  antérieure  du  porte-molette,  en  de.ssous,  derrière  l’ou- 
verture de  la  cbape,  un  tenon  en  fer  qu’on  nomme  talon  ou 
butoir-,  on  appuie  ce  butoir  contre  le  revers  du  support , et , de 
cette  manière,  la  molette  ne  peut  pas  reculer,  quelle  que  soit 
la  pression. 

On  trouve  élans  Bcrgei-on  la  description  d’un  porte-molette 
universel  qui  peut  recevoir  des  molettes  peu  ép.aisses  et  d’autres 
qui  le  sont  plus.  Dans  cet  ustensile , un  des  côtés  de  la  chaite 
est  mobile  et  glisse  par  le  retour  d’équerre  dans  une  mortaise  pra- 
tiquée dans  la  branche  principale  ; cé  qui  donne  la  facilité  d’ou- 
vrir et 'de  fermer  la  chape  à volonté.  Nous  serons  compris  dès 
l’abord , c’est  ce  qui  nous  dispense  d’entrer  dans  de  plus  longues 
explications  que  nous  ne  pourrions  rendre  parfaitement  claires 
qu’à  l’aide  de  figurés,  et  nous  ne  pensons  pas  qu’il  soit  besoin 
d’y  avoir  recours  pour  une  chose  si  simple  et  d’un  si  minime  in- 
térêt. Ceux'  qtii  se  servent  h.abiluellenient  de  molettes  ont  un 
porte-molette  approprié  à chaque  de.ssin;  mais  ceux  qui  ne  font 
que  rarement  usajje  de  ce  moyen  de  parer  leurs  ouvrages  ferotit 
bien  de  faire  le  porte-molette  universel.  ' 

Les  avis  sont  partagés  sur  l’axe  de  la  molette , et  ce  partage 
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existe  sur  «leux  questions  différentes , nous  pourrions  même  dire 
. trois  : les  uns  prétendent  que  l’axe  doit  être  fait  en  acier,  qu’il 
doit  entrer  juste  d;uis  le  trou  central  de  la  molette,  et  qu’il  doit 
être  simplement  retenu  dans  les  trous  de  la  chape  par  la  près-  0 
. sion  ),Ies  autres  prctêiident.que  cet  axe  doit  être  fait  en  fer,  qu’il 
n’est  point  nécessaire  qu’il  remplisse  exactement  le  trou  central 
de  la  molette,  et  qu’il  doit  être  fait  eu  vis  s’engageant  dans  l’écrou 
taraudé  sur  l’une  des  Lranehes'de  la  chape.  Nous  inclinons, 
après  avoir  essayé  l’ime  et  l’autre  manière,  à nous  ranger  du 
second  avis,  et  v6ici  nos  raisons.  Sans  doute,  l’axe  en  acier  trempé 
dure  beaucoup  plus  long-temps  que  l’axe  «m  fer;  mais  cet  axe’,  , 
soumis  à un  travail  très  rude,  linit  par  s’user,  ou  use  la  moleUe 
dont  il  agrandit  et  déforme- le  trou  «rentrai;  si  l'axe  s’use,  le 
mal  est  peu  de  chose;  mais  s’il  Use  la  molette,  le  mal  est  irré- 
parable; la  molette  est  détruite,  le  dessin  lut-il  «l’aLlleurs  bien 
eonservé:  il  est  donc  hors  de  doute  que  c’est  l’axe  , facile  à rem- 
placer, qui  doit  être  sacrifié.  D’une  autre  imi  t,  il  n’est  pas  abso- 
lument indispensable  «pie  l’axe  remplisse  cxacteinent  le  trou 
c«rutral  de  la  molette;  assurément  cela -vaut  mieux-,  mais  ce 
n’est  nullement  une  nécessité;  ainsi  donc  l’axe  en  fer.  est  préfé- 
rable. Quant  à la  fixation  de  cet  axe  par  la  vis  ou  par  la  pres- 
sion , nous  préférons  la  vis , parce  que , dans  la  fixation  par  la 
prewion , on  tend  toujours  à é«'arter  les  d«;ux  bras  de  la  chape; 
tandis  que , • p.ar  la  fixation  à l’aide  d«;  la  vis , ou  tend  toujours 
à rapprocher  ces  deux  bi'as , et  par  cons«^uent  à maintenir  plus 
fixement  la  molette  sur  les  côtés,  ce  qui  est  un  point  très  im- 
portant , le  mouvement  oscillatoire  étant  absolument  contraire  à 
la  réussite  de  l'impression. 

^ors(]ue  les  molettes  ne  «loîvent  point  opérer  sur  «les  champs, 
mais  sur  des  côtés,  leur  champ  ne  doit  pas  être  droit,  mais 
incliné  à 45“.  Faisons-nous  comprendre  par  un  exemple. 

Sup))osons  qu’il  s’agifise  «le  moletter  un  dé  à couilre  en  cuivre 
ou  en  fer  ; on  comprenilra  de  suite  que  'la  molette  qui  imprime 
les  cre«ix  sur  la  partie  cylindrique  ne  pourra  les  imprimer  sur 
le  cid-«le-poule  qui  fait  le  bout  du  dé;  il  faudi-a  donc  deux  mo- 
lettes : l’une , celle  qui  agit  s«ir  la  partie  cylindritjue  dont  le 
champ  sera  droit,  et  qui  jiar  conséquent  sera  elle-même  cylin- 
drique ; cette  molette  porte  cinq  ou  six  rangées  de  pois , disposés 
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ea  quinconce  ; rautre , celle  destinée  à agir  sur  le  bout  qui 
s«'ra  incliné  à dS",  et  qui  représentera  un  cône  tronqué  par  une  ‘ 
section  horizontale  et  dont  le  soinniet  est  enlevé  : cette  seconde 
porte  trois  ou  quatre  rangées  pareillement  disposées.  En  effet, 
sur  le  bout,  la  rotation  n’est  plus  la  inèine,  selon  qu’on  se  * 
rapproche  ou  qu’on  s'éloi{;ne  du  centre':  au  fur  et  à mesure 
qu’elle  s’éloigne  de  ce  cent rji  elle  est  ])lus  rapide;  il  faut  donc 
que  la  molette  ait  un  mouvement  modifié  ilç  la  même  ma- 
nière. Les  rangées  de  trous  forment  des  cercles;  si  le  plus  grand 
a quinze  trous,  celui  qui  vient  ensuite  n’eu  aura  peut-être  que 
ilix  ou  douze,  et  ainsi  de  suite  ; il  faut  donc  que  le  nombre  des  . 
dernières  sphères  eu  saillie  aille . totijours  en 'décroissant,  et 
cela  nepeutavoir  lieu  que  pour  le  champ  conique.  Il  y a donc  des 
molettes  inclinées  ; c’est  à celui  qui  fait  l’acquisi4ion  de  cet 
intéressant  outil,  à savoir  comment  il  doit  l’employer,  et  à le  ■ 
choisir  en  conséquence. 

On  emploie  les  molettes  pour  graver  les  cylindres  qui  servent 
à l’impre.ssion  des  indiennes;  nous  n’en  parlerons  pas,  ce  que 
nous  aurions  à cmi  dire  sè  rapportant  on  beaucoup  de  [loiiUs  à ce 
que  nous  venons  de  dire.  On  les  emploie  encore  dans  beaucoup 
lie  professions  différentes;  elles  sobis.sent  quelques  modifica- 
tions; mais,  au  fond,  ce  sont  toujours  les  molettes  que  nous 
venons  de  décrire  qui  sont  mises  eu  usage. 

Paulin  Desobmeaux. 

MONN.\IËS.  {Jdministratwn.)  Dans  l’origine,  des  peuples  , 
la  monnaie  était  inconnue  ; les  échanges  seuls,  étaient  admis, 
comme  le  mode  le  plus  naturel  de  se  procurer  les  choses  néce.s--  ^ 
saires  à la  vie.  IMais  ou  sentit  bientôt  rinsuffisancc  de  ce  moyen,  • 
et  ou  finit  par  adopter  un  signe  représcnt.atif  <jui  se  prêtât  plus 
facilement  à.la  rapidité  des  transactions.  On  clioisitpour  cela  les 
métaux  ; et  pour  donner  plus  de  garantie  de  leur  valeur  intrin- 
sèque , on  y imprima  la  ligUre  des  souverains.  La  dénomina- 
lioii  de  la  monnaie  fut  d’abord  prise  de  son  poids  , c’est-à-dire 
que  ce  qui  s’appelait  une  livre  pesait  une  livre.  Les  métaux 
ayant  ensuite  changé  de  prix,  on  conserva  les  mêmes  dénômi- 
nations  en  diminuant  le  poids  de»  monnaies.  Mais,  alors  comme 
aujourd’hui,  les  monnaies  d’or  et  d’argent  furent  alliées  avec 
une  certaine  quantité  de  cuivre,  ce  qui  donna  aux  monnaies 
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lieux  espèces  de  valeur,,  la  valeur  réelle  et  la  valeur  intrinsèque. 

La  première  est  la  quantité  d’or  ou  d’argent  pur  qui  se  trouve 
dans  chaque  espèce  de  pièce  de  monnaie,  et  c’est  sur  ce  pied  que 
les  étrangers  reçoivent  la  liionnaie  en  échange.  La  valeur  numé- 
raire est  celle  qu’il  plaît  au  prince  de  donner  aux  pièces  de  inoii- 
naie  ; mais  cette  valeur  ne  doit  s’écarter  que  de  très-peu  de  la 
valeur  intrinsèque.  Les  sujets  d’un  Etat  stipulent  leur  conuneice 
sur  cette  valeur  numéraire,  tandis  que  les  sujets  des  autres  Etats 
stipulent  leurs  éclianges  au  poids  de  fin  contenu  dans  cette 
même  monnaie;  d’oii  il  suit  que  les  nations  qui  mettdit  beau- 
coup d’alliagedans  leurs  monnaies,,  perdent  davantage  dans  leurs 
échanges  que  celles  qui  font  îles  monnaies  avec  de  l’or  et  de  l'ar-  , 
(Jent  plus  pur. 

. Am  demeurant,  le  meilleur  système  d’économie  consiste,  en 
cette  matière,  pour  les  gouvernements,  à maintenir  constaniinent 
l’équilibre  entre  la  valeur  de  l’or  et  de  l’argent  en  lingot  et  do 
celui  qui  est  monnayé. 

Ce  ne  fut  qu’en  864,  sous  Charlcs-le-Chauve,  que  les  mon- 
naies commencèrent  à poi-ter  l’elligie  du  prince  régnant  ; au  com- 
mencement do  ce  siècle.,  soirs  Cliarlemagne , la  livre  fut  divi.séc 
en  sous  et  deniers.  En  J 282,  sous  le  règne  de  Pliilippc-le-llel, 
les  monnaies  prirent  la  légende  : S t nomen  Domini  bcncdictum i 
Ce  ne  fut  (pière  qu'à  celle  é|)oque  qu’on  eut  une  klée  exacte 
de  la  valeur  des  mounaie.s,  et  que  les  gouvernements  s’ea  occu- 
pèrent sérieusement.  Alors  on  appelait  monnaie  forte  ou  mon- 
naie jiarisi.r,  la  monnaie  royale  battue  à Paris,  et  qui  avait  un 
titre  plus  fort  d’un  quart  que  la  monnaie  tournois  ; ainsi  le  sou 
parisis  valait  quinze  deniers , et  le  .sou  tournois  n*en  valait  que 
douze.  J.a  monnaie  tournois  ou  de  billon  pouvait  cire  frappée 
par  les  arclievèques  et  principaux  seigneurs,  et  comme  c’était  à 
Tours  qu’on  faisait  battre  la  plus  grande  quantité  ilc  cette  me- 
nue monnaie,  elle  fut  appedée  tournoisc. 

Vers  la  fin  de  la  première  race,  il  y avait  des  monnaies  dans 
les  principales  villes  du  royaume,  sons- la  direction  des  ducs  ou 
comtes  lie  ces  villes,  mais  sous  rinsp."ction  des  généraux  des 
monnaies,  ap|Tclés  d’abord  monctarii,  puis  niagistri  moncta-,  maî- 
tres des  mounaies.  Charles-le-Chauvc  établit  huit  hôtels  des 
monnaies,  et  créa  des  généraux  des  monnaies  aunoinbrc  de  trois  ; 

I • 
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ces  magistrats  firent  partie  fie  la  chambre  fies  comptes , et  en 
l'ormèrent  une  section  filte.  c/iaiubrc  des  monnaies.  En  1358, 
Cliarles  V créa  nn  gouverneur  et  souverain  mnftre  des  monnaies 
du  royaume,  et  porta  à huit  le  noihhre  fies  généraux  des  mon- 
naies. Ces  généraux  connaissaient  de  la  bonté 'fies  monnaies  mises  • 

en  circulation;  ils  eu  réglaient  le  poids,  Yaloi et  le  prix.  Fran- 
çois I*'  ôta  aux  seigneurs  le  droit  fie  battre  monnaie,  et,  en  1551 , 
la  chambre  fies  monnaies  fut  érigée  en  cour  et  juridiction  sou- 
veraine et  supérieure,  comme  les  parlements,  pour  juger,  par 
avrêt  et  en  dernier  ressort,  toutes' les  matières  tant  civiles  que 
criminelles  dont  les  généraux  avaient  précédemment  conmi.  Cette 
cour  , à laquelle  ressortissaient  tous  les  états  et  professions  qui 
s’occupaient  de  la  fabrication  des  matières  U’or  et  d’argent,  exista 
jusqu’en  1789.  Mais  ce  ne  fut  qu’en  1791  que  la  loi  'du  21  mai 
organisa  définitivement  l’administration  des  momiaies,  telle  à 
peu  près  qu’elle  existe  aujourd’hui. 

En  1793,  une  loi  du  24  août  Ordonna  la  fabrication  d’une  pe- 
tite monnaie  résultant  d’un  mélange  de  cuivre  et  de  métal  de 
cloche  , pour  remplacer  les  pièces  de  deux  sous,  d'un  sou  , de 
six  et  de  trois  deniers  ; elle  divisa  la  livre  en  dix  parties  appelées 
■ décime,  divisé  lui-même  en  dix  parties  nommées  centimes,  et  or- 
donna la  fabrication  de  pièces  de  un  décime,  de  cinq  centimes  et 
Ae  un  centime.  Une  seconde  loi, du  12  septembre  suivant,  ordonna 
la  fabrication  de  pièces  en  bronze  de  cinq  'dé-cimes i enfin  la  loi 
du  7 germinal  an  xi  prescrivit  la  fabrication  des  pièces  de  cui- 
vre pur  de  dcuJc  centimes , de  trois  cetrtimes  et  de  cinq  centimes. 

Mais  les  pièces  de  2 et  de  3 centimes , de  même  que  les  piè- 
ces de  cinq  décimes  ou  'dix  sous  en  bronze,  ne  paraissent  pas 
avoir  été  exécutées  on'  n’en  trouve  pas  du  moins  dans  là  circu- 
lation. En  1791,  un  décret  du  11  janvier  ordonna  la  fabrication 
des ’pièc(!5  de  15  et  de  30  sous,  dont  nous  parlerons  ci-après. 

Enfin  la  loi  du  28  thermidor  an  iii,  détermina  l’unité  monétaire 
de  la  France  en  lui  donnant  le  nom  de  franc. 

En  ce  qui  concerne  la  juridiction  contentieuse  des  monnaies, 
elle  appartient  désormais  aux  tribunaux  ordinaires,  qui  ont  rem- 
placé la  cour  et  les  différentes  juridictions  des  monnaies. 

Quant  aux  empreintes,  elles  ont  subi,  suivant  les  événements 
pobtiques  qui  ont  agité  la  France  , de  nombreux  changements 


Digitized  by  Google 


MONNAIES.  719 

que  personne  n’ignore  et  qu’il  est  inutile  de  reproduire  dans  cet 
article. 

Ce  qui  concerne  la  fabrication  et  la  tarcvdation  des  monnaies 
est  régi  par  les  lois  et  arretés  du  gcHivernement  des  17  floréal 
an  vu,  22  frimaire  an  viiij  7 germinal,  10  prairial  et  10  ther- 
midor an  XI,  15  septembre  1807, .14  juin  1829  et  l'"'  avril  1854, 
et  par  les décrets  et  ordonnances  des  l'"' juillet  1809,  12  septem- 
bre et  18  aont  1810,  2-5  août  et  19  novembre  18.30 , et  24  mars 
1832. 

Nous  allons  en  extraire'  les  principales  dispositions. 

Fabrication  et  administration  des  inotùtaics.  La  loi  seule  pent 
ordonner  rémission  et  fixer  le  titre,  le  poids  et  le  tyjie  des  mon- 
naies; le  roi  (ai  surveille  la  fabrication. 

Les  monnaies  ne  peuvent  être  faliriquées  qlie  dans  les  hôtels 
des  monnaies  dirig(‘S  par  des  agents  du  gouvernement.  Ces  hô- 
tels, au  nombre  de  treize,  ont  une  lettre  particulière  em- 
preinte sur  les  monnajes  qui  y .sont  fabriquées;  savoir:  Paris,  Aj 
Bayonne,  L ; Bordeaux,  K;  La  Rocbelle,  11;  Lille,  W;  Limo- 
ges,!; Lyon,  D;  Marseille  , A entrelacé  d’un  AI  ; Nantes,  T; 
Perpignan,  Q;  Rouen,  B ; Strasbourg,  BB  ; Toulouse,  AL  Les 
■ hôtels  dtïs  monnaies  de  Bayonne,  Pei  pignan,  Toulouse,  Nantes, 
Limoges  et  La  Rocbelle  Viennent  d’cti-c  supprimés. 

L’administration  des  monnaies  dépend  du  ministère  des  finan- 
ces; elle  est  cbargi’e  de  juger  le  poids  et  le  titre  dc\s  e.spèccs  fa- 
briquées ; de  surveiller  les  fonctionnaires,  directeurs,  caissiers  et 
autres  employés,  de  délivrer  aux  essayeurs  duVqinmerce  et  aux 
ess.aycurs  des  buri’aux  de  garantie,  Ic's  certificats  de  capacité 
dont  ils  doiveiiT  être  pourvus  avant  d’entrer  en  /onction  ; de  vé- 
rifier la  comptabiliti-  di’s  ateliers  monétaires  et  le  titre  des  espè- 
ces étrangères;  de  proposer  la  rectification  des  tarifs  qui  règlent 
leur  admission  au  change  ; de  statuer  sur  les  diflicultés  qui  peu- 
vent s’élever  entre  les  jiorteurs  de  matières  et  les  caissiers  ; de 
vérifier,  sur  la  ré‘C[uisition,  soit  des  tribunaux^  soit  des  autorités 
administratives,  les  espèces monnayc'es,  sous' le  rap|>ort  du  titre, 
du  poids  et  des  empreintes;  de  vérifier  le  titre  des  lingots  du 
commerce  et  les  poinçons  de  l’Etat  apposés  sur  les  ouvrages  d’or 
ou  d’argent  ; de  surveiller  la  fabrication  des  poinçons,  matrices 
et  carrés,  et  leur  emploi  ; de  l’épreuve  des  carrés  nécessaires  aux 
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monnaies , avant  d’en  faire  l’envoi  aux  coiniuissaires , et  gênera.* 
lenieat  de  maintenir  l’exécution  des  lois  sur  les  monnaies  et  la 
gai-antie  des  matières  d’or  ef  d’ai'gent  ; elle  surveille  également 
la  fabrii  ation  des  médailles  d’or,  d’argent  et  de  bronze  ; elle 
peut  traduire. devant  les  tribunaux,  sans  recours  au  conseil  d’E- 
tat, les  agents  qui  lui  sont  subordonnés. 

Ixs  fonctionnaires  attachés  à l’administration  des  monnaies 
sont:  1"  un  insj>ecteur  général  des  monnaies  ; 2“  un  insiiecteur 
des  essais,  un  vérificateur  des  essais  et  deux  essayeurs  j 3“  un 
graveur;  4’  un  secrétaire  général  , garde  des  archivés  et  dépôts. 
Leurs  attributions  sont  déterminées  par  des  règlements  spéciaux. 

Le  gouvernement  ayant  le  monopole  des  mortnaies,  il  importe 
que  toutes  les  précautions  soient  prises  pour  prévenir,  soit  la  fa- 
brication illicite,  soit  la  falsification. 

C’est  pourquoi  tous  les  entrepreneurs  de  manufacture,  les  or- 
fèvres, horlogers,  graveurs,  fourbisseurs  et  autres  ouvriers  qui 
emploient  les  métaux,  ne  peuvent  avoir  chez  eux  les  presses , 
moutons,  laminoirs,  balanoiérs  et  découpoirs  qui  leur  sont  néces- 
saires, qu’avec  la  permission  de  l’autorité. 

Ceu.x  qui  ont  ol)tenu  cette  pei  niiss'ton  sont  tenus  de  placer  les 
macliines  clans  les  endroits  les  plus  apparents'  de  leurs  ateliers. 
(Arrêté  du  gouvernement  du. 3 germinaran  ix.) 

Il  existe  Paris,  à l’hôtel  des  Monnaies , ainsi  qu’il  Lvon  et  à 
Trévoux,  des  établis.scments  'dit  Jr^he.  Ce  sont  des  ateliers  for- 
més par  le  gouvernement , et  garnis  dé  tous  les  ustensiles  pro- 
pres à forger,  dég^  cftsii^et  tirer  les  lingots  affinés,  et  les  bâtons  de 
Cuivre  doré  ou  argenté  que  les  tn  eui  s d’or  et  d’argent  veulent 
convertir  en  fils  dc'stinés  à la  fabrique  des  galon?,  broderies  et 
tissus  d'or  et  d’argent,  et  qu’ils  sont  obligés  de  porter  à ces  ate- 
liers. . L’argue  est  de.  la  plus  haute  importance  pour  assurer  la 
pureté  dii  titre  des  lingots  convertis  en  fils  très  lins,  et  jx)ur  pré- 
venir les  abus  de  la  fraude  . 

ÿI/on«n/cr  «oKceZ/ej.  L’iinité  nionétaire  est  \e.  franc  •,  le  franc  e.st 
divisé  en  dix  décimes , le  décime  en  dix  centimes.  Le  titre  et  le 
poids  des  monnaies  doiveut  être  indiqués  par  les  divisions  déci- 
males. ' ' 

1.ÆS  monnaies  en  or  sont  les  jùèccs  de  10,  d^-  20,  de  40  et  de 
lOO  francs.  . . 
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Ivt-s  monnaies  en  argent  .sont  le  franc,  ou  100  centimes;  le 
demi-franc,  ou  00  cent.  ; le  quart  de  franc,  ou  25  cent.,  le  deux 
francs  cl  le  cinq  francs. 

I.i<’s  monnaies  en  cuivre  sont,  en  cuivre  pur , le  centime , le  sou 
ou  5 centimes,  et  le  gros  deux  sous  ou  10  centimes  ; en  h\J.lon , la 
petite  pièce  de  10  cent.,  2 sous,  contenant  1 cinquième  de  Gn  sur 

4 cinquièmes  d’alliage. 

Le  titre  des  monnaies  d’or  ou  d’argent  est  de  9 dixièmes  de  Gn 
et  un  dixième  d’alliage  ; mais  comme  il  est  difficile  d’atteindre 
exactement  cette  proportion,  la  loi  accorde  une  tolérance. 

« Le  titre  et  le  poids  des  espèces  sont  déterminés  par  un  système 
uniforme.  Ainsfcle  franc  , qui  est  l'unité  monétaire,  doit  peser 

5 grammes , et  la  pièce  de  5 francs  25  grammes  ; chaque  espèce 
divisionnaire  de  celle-ci  suit  la  même  proportion. 

La  pièce  d’or  de  20  francs  doit  peser  10  grammes.  I^a  tolé- 
rance #c  poids  est  de  2 millièmes  pour  les  pièces  d’or  ; de  3 mil- 
lièmes poiW'  la  pièce  de  5 francs,  de  5 millièmes  pour  les  pièces 
de  2 et  de  1 franc , de  7 millièmes  pour  celles  de  50  cent. , et  de 
10  millièmes  pour  celles  de  25  cent. 

^Celtc  tolérance,  de  même  que  celle  du  titre,  est  tant  en  dehors 
qu’en  dedans  du  titre  ou  du  poids  fixé , c’est-à  dire  que  les  piè- 
ces qui  s’éloignent  de  ce  titre  ou  de  ce  poids,  soit  en  moins,  soit 
en  plus  de  la  tolérance,  sont  jugées  défectueuses,  et  recommen- 
cées aux  frais  personnels  du  directeur  de  la  Monnaie. 

Les  monnaies  actuelles  sont  gravées  à l’effigie  du  roi  et  por- 
tent pour  légende  ces  mots  : Louis-Philippe  roi  des  français. 
Le  revers  porte  une  couronne  formée  d’une  branche  d’olivier  et 
d’une  branche  de  laurier,  au  milieu  de  laquelle  sont  inscrites  la 
valeur  de  la  pièce  et  l’année  de  la  fabrication.  La  trcuiciie  des  piè- 
ces de  40  f.,  20  f.  et  5 f.  porte  ces  mots  : Dieu  protège  la  France, 
Les  pièces  de  2 fr. , 1 fr. , 50  et  25  cent. , sont  seulement  cannelées. 

Anciennes  monnaies.  On  comprend  généralement  parmi  les 
anciennes  monnaies  les  pièces  fabriquées  avant  la  loi  du  28  ther- 
midor an  III  (août  1793;,  qui  a déclaré  le  fn.nc  l’unité  monétaire 
de  la  France.  Tels  sont  les  écus  de  6 livres,  de  3 livi-es;  les 
pièces  de  24  sous,  12  sous  et  10  sous  tournois,  ainsi  que  les 
pièces  d’or  de  48  livres  ,'de  24  livres  et  de  12  livres. 

A partu'  du  1"^  octobre  1834,  ces  pièces  ont  cessé  d’avoii’ 
vu.  4^ 
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cours  forcé  pour  leur  valeur  nominale,  et  depuis  le  1*'  janvier 
1835,  elles  ne’  sont  plus  reçues  aux  changes  des  hôtels  des 
monnaies  que  pour  le  poids  qu’elles  ont  conservé  ; elles  sont 
payées  au  porteur,  savoir  : les  espèces  d’or,  sur  le  pied  de 
3,091  ^r.  le  kilogramme,  comme  étant  au  litre  de  .900  milliè- 
mes, et  les  pièces  d’argent,  sur  le  pied  de  199  fr.  41  cent,  le 
kilogramme,  comme  étant  au  titre  de  911  millièmes.  Les  por- 
teurs reçoivent , en  outre , pour  l’or  contenu  dans  chaque  kilo- 
gramme d’e.spèces  d’argent  versé  aux  hôtels  des  monnaies,  une 
bonification  de  1 fr.  19  cent.,  tous  frais  d’affinage  déduits.  Les 
espèces  qtii  sont  versées  connue  lingots  aux  changes  des  hôtels  • 
des  monnaies  sont  payées  an  prix  et  avec  la  ^rime  ci-dessus 
'déterminés. 

- On  a souvent  agité  la  question  de  savoir  s’il  ne  convenait  pas 
de  supprimer  les  frais  de  fabrication,  pour  s’en  tenir  à la  valeur 
intrinsèque  de  la  matière  , et  aux  frais  d’affinage  Iqrs^i’il  «*st 
nécessaire.  La  France  a essayé  ce  système  à trois  reprises  dif- 
férentes, sous  Louis  XIV,  pendant  les  dix  ans  de  1679  à 1689, 
et , dans  ces  derniers  temps,  d’abord  depuis  la  loi  du  28  juillet 
1791,  qui  ordonnait  de  délivrer  à toute  personne  qui  apporterait 
à la  monnaie  des  matières  d’or  et  d’argent , la  même  quantité  de 
grains  de  fin  en  monnaie  fabriquée , sans  aucune  retenue  , jus- 
qu'à la  loi  du  16  vendémiaire  an  ii,  qui  prescrivit,  au  contraire, 
une  retenue  pour  frais  de  fabrication  ; .et  ensuite,  pendant  quel- 
ques mois  seulement ,Mepuis  la  loi  du  8 frimaire  an  iv,  qui  renou- 
vela les  dispositions  de  la  loi  de  1791  jusqu’à  celle  du  26  ger- 
minal an  IV,  qui  fit  revivre  à son  tour  celle  de  vendémiaire  an  ii. 

La  règle  actuelle  est  de  retenir  sur  les  matières  fournies  à la 
monnaie , en  lingots  ou  pièces  étrangères , un  simple  droit  de 
fabrication  , en  y ajoutant , pour  les  matières  qui  ne  sont  pas  au 
titre , les  frais  de  l’affinage  nécessaire  pour  les  y ramener,  Los 
droits  de  fabrication  sont  de  9 fr.  par  kilogramme  d’or,  et  de 
3 fr.  par  kilogramme  d’argent. 

11  est  défendu  aux  receveurs  des  deniers  publics  de  faire  des 
paiements  avec  les  anciennes  pièces  duodécimales  d’or  et  d’ar- 
gent ; les  receveurs  généraux  doivent  échanger  celles  de  ces 
moimaics  qu'ils  reçoivent  en  paiement,  contre  des  monnaies 
nouvelles , à l’hôtel  des  momiaies. 
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Nous  devons  comprendre  au  nombre  des  anciennes  monnaies, 
les  .vieilles  pièces  d’un  sou  , les  liards  et  les  six  llards , qui 
continuent  à avoir  cours  pour  leur  dénomination  ; enfin  les 
jiièces  de  15  et  de  30  sous,  fabriquées  en  vertu  d’un  décret  du 
11  janvier  1791.  Ces  pièces  ont  également  cours  pour  leur  va- 
leur nominale , et  contiennent  en  métal  pur  la  valeur  réelle 
Indiquée  par  leur  dénomination.  Ainsi  la  pièce  de  30  soïis  doit 
contenir  en  grains  fins  la  moitié  de  l’écu  dc  3 Uvres,  et  celle  de 
15  sous,  le  quart.  Les  unes  et  les  autres  sont  alliées  dans  la 
proportion  de  8 deniers  d’argent  fin  avec  4 deniers  de  cuivre; 
Ces  pièces  ne  peuvent  entrer  dans  les  paiements  que  pour  les  ap- 
points au-dessoiis  de  5 francs.  Quant  aux  liards , 6 liards , sous, 
2 sous  et  toute  espèce  de  monnaie  en  cuivre , ancienne  et  nou- 
velle , elles  ne  pieuvent  être  données  en  paiement , si  Ce  n’est  de 
gré  à gré  , que  jKmr  l’appoint  dc  la  pièce  de  5 francs. 

La  monnaie  décriée  est  celle  qiri  n’a  plus  cours  forcé , et  qui, 
par  ce  fait,  est  assimilée  aux  monnaies  étrangères. 

Dispositions  générales  et  pénales.  Toutes  les  stipulations  et 
comptes  de  valeurs  monétaires,  pour  le  service  public,  ne  peu- 
vent être  énoncées  qu’en  francs  et  portions  dc  franc.  Toutes 
transactions  ou  actes  entre  particuliers  doivent  exprimer  les 
sommes  en  francs,  décimes  et  centimes,  sous  peine  d’unC 
amende  de  20  fr. , double  en  cas  dc  récidive. 

Dans  les  paiements  dc  500  fr.  et  au-dessus,  ch  pièces  d’argent, 
le  payeur  doit  fournir  le  sac  et  la  ficelle.  Les  sacs  doivent  pou- 
voir contenir  au  moins  1 ,000  fr. , être  en  bon  état  et  d’iinc  Itoile 
propre  à cet  usage.  La  valeur  du  sac  est  payée  par  celui  qui  re- 
çoit, ou  le  payeur  fait  la  retenue  à raison  dc  15  cent,  par  sac.  Le 
paiement  en  sacs  et  au  poids  ne  prive  pas  celui  cpii  reçoit  d’ou- 
vrir les  sacs , de  vérifier  et  dc  compter  les  espèces  en  présence 
du  payeur.  (Décret  du  1®''  juillet  1809.) 

Ceux  cpii  décrient  les  monnaies  courantes  de  l’Étit  sont  con- 
damnés à deux  ans  d’emprisonnement , et , en  cas  de  récidive , à 
quatre  ans  de  travaux  forcés. 

Ceux  qui  refusent  de  recevoir  les  espèces  et  monnaies  nationa- 
les , non  fausses  ni  altérées , selon  la  valeur  pour  laquelle  elles 
ont  cours,  sont  punis  d’amende,  depuis  6 fr.  jusqu’à  10 fr.  in- 
clusivement , et , en  cas  de  récidive , d’un  emprisonnement  de 
cinq  jours  au  plus.  46. 
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L’introduction  en  France  des  monnaies  de  cuivre  et  debillon 
de  fabrique  étrangère  .est  prolübce , sous  les  peines  concernant 
les  marchandises  prohibées. 

En  ce  qui  concerne  la  fausse  monnaie , il  faut  consulter  les 
art.  132  à 143  du  Code  pénal  et  les  art.  5 et  6 du  Code  d’in- 
struction criminelle. 

Les  monnaies  étrangères  n’ont  cours  en  France  que  de  gré  à 
gré.  Cependant  les  pièces  d’or  et  d’argent  du  ci-devant  royaume 
d’Itahe  continuent  à avoir  cours  légal  en  France,  lorsqu’elles  ont 
le  titre  et  le  poids  prescrits. 

Médailles.  — Un  arrêté  du  gouvernement , du  5 gei-minal 
an  XII,  défend  à toutes  personnes , quelles  que  soient  les  profes- 
sions qu’elles  exercent , de  frapper  ou  de  faire  frapper  des  mé- 
dailles, jetons  ou  pièces  déplaisir,  d’or,  d'argent  ou  d’autres 
métaux  , ailleurs  qu’à  la  monnaie  des  médailles , à moins  d’une 
autorisation  du  gouvernement.  Cette  autorisation  est  donnée  par 
le  ministre  de  l’intérieur. 

Néanmoins , tout  dessinateur  ou  graveur,  ou  autre  individu , 
peut  dessiner  ou  graver,  faire  dessiner  ou  graver  des  médailles; 
elles  sont  happées  avec  le  coin  qu’ils  remettent  à la  monnaie  des 
médailles;  deux  exemplaires  de  chaque  médaille  sont  déposés  à 
la  Monnaie  et  deux  autres  à la  Bibhotlièquc  royale. 

Suivant  tm  arrêt  du  conseil  du  15  janvier  1685,  chaque 
contrevenant  aux  dispositions  ci-dessus  est  condamné  à l,000fr. 
d’amende  , et  au  double  en  cas  de  récidive. 

Les  particuliers  qui  font  frapper  des  médailles  ou  jetons  sont 
assujettis  aux  lois  et  règlements  généraux  de  pohee  qui  concer- 
nent les  arts  et  l’imprimerie.  (24  mars  1832).  Ad.  Trébuchet. 

MONNAIES,  MONNAYAGE,  MÉDAILLES.  {Technologie.) 
Monnaies.  Tous  les  peuples  civilisés  ont  adopté  l’usage  de  lin- 
gots de  métal , comme  moyen  d’échange  pour  les  objets  com- 
merciaux. La  nature  de  CCS  lingots  a varié  suivant  l’abondance 
et  la  valeur  relative  des  métaux  qui  ont  pu  être  employés  dans 
ce  Lut.  Ainsi,  chez  les  Romains,  le  bronze  constituait  de  pré- 
férence la  monnaie,  tandis  que  l’or,  l’argent  et  le  cuivre  for- 
ment presque  généralement  toute  celle  qui  circule  actuellement 
dans  le  monde  civilisé  ; les  Russes  viennent  récemment  d’em- 
ployer ai^i  le  platine  ^ 
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La  rareté  de  certains  métaux,  leur  inaltérabilité  dans  les  cir- 
constances les  plus  ordinaires , a dû  les  faire  préférer  comme 
moyen  d’échange  ; le  volume  et  le  poids  des  monnaies  se  trou- 
vent parla  singulièrement  diminués.  Mais  ces  produiu^  pas  plus 
qu’aucun  autre , n’ont  de  valeur  par  eux-mêmes  ; celle  qu’on 
leur  attribue  varie  suivant  leur  plus  ou  moins  d’abondaiiçe. 
Aussi  la  découverte  des  riches  inines  du  Nouveau-Monde  a-t- 
elle  apporté  une  différence  énorme  dans  la  valeur  représenta- 
tive de  l’or  et  de  l’argent,  et  par  suite  dans  la  quantité  de  ces 
métaux,  qui  répondent  à une  valeur  donnée. 

L’or  et  l’argent  sont  trop  mous  pour  être  employés  seuls  à 
la  confection  des  monnaies  ; alliés  avec  le  cuivre , ils  acquiè- 
rent une  dureté  plus  grande;  et  en  même  temps  qu’ils  reçoi- 
vent mieux  les  empreintes  que  doivent  porter  les  monnaies, 
ils  les  conservent  beaucoup  mieux,  et  peuvent  rester  beau- 
coup plus  long-temps  munis  des  signes  caractéristiques  qui 
en  indiquent  la  valeur.  Mais  pour  que  les  monnaies  aient  une 
valeur  constante  et  connue,  toutes  les  autres  circonstances 
restant  les  mêmes,  il  faut  qU’elles  soient  toutes  d’un  poids  exact; 
que  les  alliages  présentent  une  composition  uniforme , et  que 
les  altérations  que  l’on  chercherait  à leur  faire  subir  devien- 
nent aussi  sensibles  qu’il  est  possible.  Des  lois  ont  dû  régler  la 
composition  et  assurer  par  des  mesures  le  titre  d’une  action 
régulière  et  facile , le  poids , les  formes  et  les  dimensions  des 
monnaies. 

En  France , les  monnaies  d’or  et  d’argent  sont  composées 
aujourd’hui  d’un  alliage  de  900  de  l’un  de  ces'  métaux , et  de 
100  de  cuivre , précédemment  on  employait  l’argent  pour  l’al- 
liage des  monnaies  d’or. 

Les  difficultés  qui  s’offrent  en  opérant  en  grand,  pour  arriver, 
avec  une  grande  exactitude , au  poids  et  au  titre  voulus  par  la 
loi,  ont  conduit  à accorder  une  tolérance  qui  s’élève,  pour  le 
poids  ainsi  que  pour  le  titre  , à 0,00‘i  au  dessus  et  au-dessous 
pour  les  monnaies  d’or , et  0,00.1  pour  celles  d’argent  ; toute 
monnaie  dont  le  poids  et  le  titre  ne  sont  pas  renfermés  entre 
ces  limites  extrêmes  est  reportée  au  creuset.  La  tolérance  de 
poids  pour  les  petites  pièces  d’argent  doit  être  nécessairement 
plus  forte  ; elle  est  de  0,005  pour  les  pièces  de  2 et  1 franc , de 
0,007  pour  celles  dç  50  cent,  et  de  10  pour  celles  de  25  cent 
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La  détermination  du  titic  a lieu  par  les  procédés  que  nous 
avons  indiqués  à l’article  Es.'iAYfcDR.  Le  directeur  de  Monnaies, 
qui  fabrique  à ses  risques  et  périls , a le  plus  grand  intérêt  à 
s’approcher  du  titre  légal  ou  moyen  ; mais  pour  l’obtenir,  il  lui 
faut  des  sbins  et  une  surveillance  attentive. 

Si  le  commerce  ne  fournissait  que  des  alliages  à un  titre  infé- 
rieur à celui  des  Monnaies  , il  serait  nécessaire  de  recourir  à 
I’Affinage  pour  les  amener  à ce  taux;  mais  comme  les  directeurs 
de  Monnaies  peuvent  facilement  se  procurer  des  alliages  plus 
riches,  surtout  depuis  les  progrès  qu’a  faits  l’article  de  l’affi- 
nage , c’est  en  les  fondant  avec  des  quanités  de  cuivre  données 
qu’ils  les  amènent  au  titre  légal. 

La  fonte  s’opère  dans  des  creusets  en  terre , ou  mieux  en  fer 
battu  , que  l’on  marge  avec  de  l’argile  pour  les  préserver  au- 
tant que  possible  de  l’altération  profonde  que  produit  sur 
eux  l’action  de  l’air  à une  haute  température.  Ces  derniers 
reviennent  à un  pi-ix  très  élevé , mais  la  capacité  qu’on  peut 
leur  donner,  le  bon  service  qu’ils  procurent,  les  chances 
nioins  nombreuses  de  pertes  auxquelles  ils  donnent  Ueu  , ré- 
tablissent la  balance  en  leur  faveur.  En  Angleterre,  on  fond  l’ar- 
gent dans  des  creusets  de  fonte  ; cette  manière  d’opérer  est  très 
économique  et  olfre  beaucoup  d’avantages.  M.  D’Arcet  a vérifié 
qu’avec  des  creusets  en  fonte  affinée  (Voy.  Fonte  malléable), 
on  pouvait  non  seulement  fondre  l’argent  de  monnaie,  mais 
même  le  bronze.  Si  la  refonte  générale  des  monnaies,  dont  il  est 
grandement  question  en  ce  moment,  est  effectuée,  ce  moyen  of- 
^•ira  de  grandes  facilités.  Les  fourneaux  employés  ont  les  mêmes 
dispositions  que  ceux  dont  on  fait  usage  dans  I’-Affinage.  C’est 
toujours  avec  le  bois  qu’il  a paru  ju.squ’ici  le  plus  avantageux 
de  les  chauffer.  Lorsque  l’alliage  est  fondu,  et  qu’il  a été  agité 
pour  opérer  un  mélange  aussi  exact  que  possible,  on  prélève  un 
échantillon,  nommé  g-ofrf/e,  que  l’on  essaie  pour  reconnaître  son 
titre;  lorsqu’il  est  convenable,  on  verse  le  métal  dans  des  lingo- 
tières  plates  en  fonte  , formées  de  deux  pièces  que  l’on  réunit 
par  le  moyen  de  la  pression,  et  qui  fournissent  des  lames  d’une 
largeur  à peine  plus  grande  que  la  pièce  à fabriquer , et  d’une 
épaisseur  au  moins  qntjdruple.  Le  métal,  en  se  refroidissant,  se 
contracte,  et  la  surface  des  lames  présente  toujours  une  dépres- 
sion que  fait  bientôt  disparaître  le  laminage. 
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Les  rebarbes  provenant  des  points  de  jonction  des  deux  piè- 
ces de  la  lin^'otière  ayant  été  enlevées,  on  soumet  les  lingots  à 
l’action  de  laminoirs  dont  la  table  est  très  dure  et  parfaitement 
dressée,  et  que  l’on  maintient  aussi  exactement  parallèles  que 
le  permettent  les  moyens  de  régulation  employés , afin  que  les 
lames  soient  égales  d’épaisseur,  et  qu’elles  ne  gauchissent  pas  en 
passant  entre  les  cylindres.  On  se  sert  pour  les  redresser  de 
passes  en  acier.  Les  Anglais  emploient  à cet  effet  des  bancs  à 
étirer  munis  de  filières  qui  ont  en  outre  l’avantage , en  donnant 
toujours  aux  lames  la  même  épaisseur , de  diminuer  ou  de  ren- 
dre inutile  la  main  d’œuvre  dispendieuse  de  V ajustage. 

En  France,  on  se  sert  de  laminoirs  très  courts  et  dont  le  pa- 
rallélisme est  plus  difficile  à établir  ; en  Angleterre,  au  contraire, 
on  fait  usage  de  cylindres  dont  les  tables  sont  beaucoup  plus 
étendues,  et  qui  offrent,  sous  ce  rapport,  de  véritables  avantages. 
Des  pignons  convenablement  disposés  permettent  au  laminoir 
inférieur  de  transmettre  au  cylindre  supérieur  le  mouvement 
qui  lui  est  imprimé. 

Malgré  la  ductilité  de  l’or  et  de  l’argent,  purs  ou  alliés  dans 
la  proportion  exigée  par  la  loi , ces  métaux  deviennent  aigres 
lorsqu’on  les  a passés  plusieurs  fois  au  laminoir;  au'^si  est-il  in- 
dispensable de  les  recuire  après  plusieurs  passes,  sans  cela  ils  se 
déchireraient  plus  ou  moins. 

L’inégalité  d’épaisseur  des  lingots,  celle  de  distance  des  deux 
cylindres  des  laminoirs,  sont  des  causes  de  contournement  des 
lames  dans  le  laminage  ; binais  la  différence  de  recuit  exerce 
également  une  action  très  sensible,  d’où  il  est  facile  de  roir  que 
l’on  ne  saurait  apporter  trop  de  soins  dans  toutes  Iç$  j^ties  de 
l’opération  pour  obtenir  des  flans  égaux  d’épaisseur. 

Le  laminoir  diminue  l’épaisseur  des  lames  en  augmentant 
leur  longueur,  et  en  agissant  à peine  sur  leur  largeur  ; aussi  leur 
donne-t-on  à la  fonte  seulement  celle  qui  est  nécessaire , afin 
de  diminuer  les  déchets  de  l’opération. 

La  force  nécessaire  pour  le  laminage  est  très  grande,  à cause 
de  la  diminution  considérable  d'épaisseur  que  l’on  doit  obtenir 
en  un  petit  nombre  de  passes. 

Pour  qu’elles  représentent  exactement  une  valeur  donnée , 
les  monnaies  doivent  avoir  non  seulement  un  titre  bien  déter- 
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liiind,  mais  un poith  qui  le  soit  également.  Avec  quelque  exacti- 
tude que  l’on  puisse,  au  moyen  d’un  Dtcoopoia,  obtenir  le» 
flans  destinés  à la  frappe , en  admettant  l’épaisseur  des  lames 
bien  égale,  ils  ne  peuvent  manquer  d’offrir  des  différences  sen- 
sibles, aussi  avant  de  les  convertir  en  monnaies,  les  soumet-oa 
à un  ajustage.  Pour  cela  on  les  pèse  à une  balance  sensible 
appelée  trcbuchct-,  tous  ceux  dont  le  poids  est  inférieur  ou 
supérieur  aux  tolérances  pour  le  poids  légal  sont  rejetés.  On 
soumet  les  plus  forts  à l’ajustage. 

Autrefois  c’était  à la  main  et  au  moyen  de  la- lime  qu’on  ame- 
nait chaque  Jlan  au  poids  voulu  ; cette  méthode  est  encore  em«> 
ployée  pour  les  monnaies  d’or  ; mais  à présent  le»  flans  d’ar- 
gent s’ajustent  avec  une  machine  dont  la  pièce  agissante  est  un 
couteiau  ou  rabot  qui  vient  passer  sur  le  flan  pour  enlever  son 
excès  d’épaisseur  ; ce  rabot  est  mis  en  mouvement  par  une  ma- 
nivelle et  un  engrenage. 

Des  difficultés  nombreuses  se  sont  offertes  dans  l’emploi  de 
la  machine  à ajuster;  des  copeaux  s’insinuaient  sous  les  flans , 
les  soulevaient , et  la  pièce  coupante  leur  enlevait  une  trop 
grande  épaisseur  de  métal.  Pour  éviter  ce  grave  inconvénient , 
^ On’à  pratiqué  au  centre  de  la  pièce  sur  laquelle  reposent  les 
flans,  une  ouverture  circulaire  destinée  à donner  passage  aux 
copeaux  que  les  flans  poussent  devant  eux.  Ce  moyen  n’a  pas 
encore  suffi,  et  l’on  y a ajouté  l’action  d’une  espèce  de  chasseur 
qui,  précédant  le  flan,  nettoie  le  champ  sur  lequel  il  doit  venir 
se  placer  pour  recevoir  l’action  de  la  pièce  coupante;  par  ce 
moyen  la  machine  a produit  un  effet  beaucoup  plus  régulier. 

On  a encore  augmenté  cette  régularité  en  disposant  deux  ma- 
chines pour  l’ajustage  des  flans  distribués  eu  deux  séries,  de 
fasrti  et  faibles. 

Les  flans  ajustés  sont  pesés  de  nouveau,  et  ne  sont  conservés 
que  lorsqu’ils  sc  trouvent  dans  les  limites  de  la  tolérance. 

Les  lingots  ou  lames  sont  recuits  dans  un  four  analogue  à 
• ceux  que  nous  avons  décrits  à l’article  Ferblanc,  ; on  les  place 
soit  sur  la  sole,  soit  sur  des  barres  de  fer  qui  les  soutiennent  ù 
une  certaine  hauteur.  La  température  à laquelle  on  le»  porte 
ne  doit  pas  outre-passer  le  rouge  obscur. 

il  s’agit  alors  d’imprimer  sur  leurs  surfaces  les  effigies  ou  les 
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insci’iptions  qu’ils  doivent  recevoir  ; c’est  par  le  moyen  du 
balancier  que  l’on  y parvient.  Deux  coins  en  acier  trempé  dur 
servent  à imprimer  les  deux  surfaces  des  flans.  L’un , pro- 
duisant le  coté  principal  ou  la  tête  , est  placé  inférieurement; 
c’est  sur  lui  que  repose  le  flan  ; l’autre , destiné  à imprimer 
le  revers , est  fixé  à la  boîte  coulante  mobile  qui  reçoit  la  per- 
cDSsion  de  la  vis  du  balancier  mobile  et  vient  se  placer  sur  la 
surface  supérieure  du  flan. 

Pour  éviter  la  contrefaçon  des  monnaies,  on  imprime  sur  leur 
tranche  des  dessins  ou  des  lettres.  On  se  servait  autrefois,  pour  y 
parvenir,  d’une  machine  particulière  désignée  sous  le  nom  de 
machine  a cordonner , et  alors  les  flans  étaient  placés  dans  une 
virole  d’une  seule  pièce,  où  ils  recevaient  les  coups  du  balan- 
cier, les  caractères  ne  pouvant  dans  ce  cas  être  imprimés  qu’en 
creux.  Une  grande  amélioration  a été  apportée  à cette  partie  du 
travail  par  la  substitution  de  viroles  brisées,  au  moyen  desquelles 
l’impression  des  deux  surfaces  et  le  cordonnage  sont  produits  à 
la  fois  et  d’un  seul  coup  de  balancier,  les  lettres  pouvant  être 
exécutées  en  relief. 

Les  viroles  brisées  étaient  depuis  long-temps  employées  pour 
la  fabrication  de  certaines  médailles,  mais. ce  n’est  que  depuis 
trente  ans  environ  que  M.  Droz  en  a proposé  l’emploi  pour  le 
monnayage , et  depuis  quelques  années  qu’on  est  parvenu  à ap- 
pliquer ce  procédé  au  monnayage  courant,  grâce  aux  soins  de 
M.  Moreau , monnayeur  à Paris. 

La  virole  brisée  est  formée  de  trois  parties  qui  se  séparent 
après  la  frappe  pour  abandonner  la  pièce,  et  reçoivent  alors  un 
flan  qu’elles  serrent  entre  elles  en  s’abaissant  pour  venir  se 
poser  sur  le  coin  inférieur,  en  même  temps  que  le  coin  su- 
périeur vient  produire  son  action  sur  l’autre  surface. 

Les  pièces  de  5 francs  et  celles  d’or  sont  frappées  en  viroles 
brisées;  celles  de  2 francs  et  au-dessous  le  sont  dans  des  viroles 
pleines  cannelées,  et  leur  tranche  u’offre  qu’une  série  de  lignes 
parallèles  entre  elles  et  perpendiculaires  aux  surfaces  des  pièces. 

Fnhr  cation  des  coins.  Les  coins  ou  carres  doivent  être  en  acier 
trempé.  On  les  fabrique  en  soudant  l’une  sur  l’autre,  à plat, 
des  lames  d’excellent  acier,  et  coupant  dans  ce  barreau  de  petits 
cubes.  On  applique  au-dessous  de  ce  cube  d’acier  ou  noyau  une 


Digitized  by  Google 


730  MONNAIES. 

barre  de  fer  ou  ringal  qui  facilite  le  travail  du  forgcage.  Qn  donuQ 
à sa  partie  supérieure  la  forme  d’uiie  pyramide  ou  d’uD  coin  , 
appelée  goutte  de  suif;  on  arrondit  le  noyau,  et  on  soude  autour 
une  lame  de  fer  ou  chemise  qui  enveloppe  ce  noyau,  ens’aiv 
rangeant  de  manière  à ce  que  tous  les  coins  avec  leurs  viroles 
aient  à peu  près  le  même  poids;  on  sépare  presque  à froid  le 
ringal,  et  après  avoir  fait  rougir  le  coin,  on  l’estampe  sous 
le  mouton  en  plaçant  la  goutte  de  suif  en  bas  ; on  le  décape , or 
le  chauffe  dans  le  fourneau  à recuire , et  on  le  reporte  sous  le 
balancier  dans  une  matrice  qui  achève  de  lui  donner  la  forme 
voulue  ; on  le  tourne  afin  que  tous  les  coins  aient  la  forme 
et  les  dimensions  voulues.  On  procède  ensuite  au  blanchiment 
ou  décapage  des  flans  ajustés  on  les  fait  chauffer  au  rouge- 
cerise  dans  un  plateau  de  fer  battu , qui  glisse  sur  des  barres 
de  fer  pour  l’introduire  dans  un  four  à réverbère  ou  le  retirer. 
On  les  verse  rouges  dans  l’acide  affaibli  pour  les  découper.  On 
les  remue  bien  pour  qu’ils  présentent  toutes  leurs  surfaces  4 
l’action  de  l’acide;  on  les  lave,  on  les  essuie,  et  on  les  fait 
sécher  au-dessus  du  feu , pour  qu’ils  ne  retiennent  aucune 
portion  d’acide  ou  d’htnaidité,  qui  en  ternirait  l’éclat  et  altére- 
rait les  coins. 

Pour  multiplier  la  gravure  des  coins , on  fixe  le  poinçon* 
étalon  sous  le  balancier  ; le  coin  à graver,  chauffé  au  rouge,  se 
place  dans  une  boite  et  il  reçoit  l’empreinte  du  poinçon  au 
moyen  d’une  forte  pression  ; on  en  donne  ensuite  une  à froid. 

M,  Droz,  auquel  sont  dues  ces  améliorations,  trempait  ses 
coins  gravés  en  les  plaçant  dans  des  boites  en  fer  remplies  de 
suie  et  de  charbon  de  cuir , après  eu  avoir  enduit  la  surface 
avec  un  mélange  de  savon  noir  et  de  charbon  de  bois  blanc  en 
poudre  très  fine;  et  pour  les  refroidir  d’une  manière  uniforme, 
il  les  soumettait  à l’action  de  deux  veines  d’eau,  l’une  coulant 
de  haut  en  bas,  l’autre  s’élevant  de  bas  en  haut. 

Des  viroles  pleines  et  brisées,  bes  viroles  pleines  dans  lesquel- 
les on  place  les  flans  servent  à les  présenter  à l’action  des  deux 
coins  qui  doivent  agir  sur  eux.  Elles  sembleraient  devoir  pré- 
senter une  durée  beaucoup  plus  grande  que  les  viroles  brisées; 
mais  la  force  qu’il  est  nécessaire  d’employer  dans  le  dévirolage 
pour  dégager  les  flans  détruit  fortement  les  premières  ; tandis 
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que,  dans  les  viroles  brisées,  les  pièces  sortent  sans  aucun  ef- 
fort, et  que  ces  viroles  conservent  toujours  de  rimilc  dans  leurs 
joints. 

Un  autre  avantage  des  viroles  brisées  consiste  en  ce  qu’une 
fois  réglées,  remprciute  du  cordon  commence  toujours  au  même 
point  relativement  aux  reliefs.  • 

Quant  aux  cannelures  que  l’on  imprime  sur  la  tranche  des 
pièces,  on  peut  employer  sans  difliculté  les  viroles  pleines. 

Autrefois,  c’était  à la  main  que  les  flans  étaient  portés  sous  le 
balancier  5 des  accidents  graves  en  résultaient  fréquemment  par 
la  moindre  distraction  ou  par  la  plus  petite  cause  de  retard  dans 
le  mouvement  de  celui  qui  était  chargé  de  cette  partie  du  tra- 
vail; depuis  long -temps,  un  appareil  appelé  nmin-  poseur 
reçoit  le  flan  et  le  porte  sous  le  balancier  d’où  il  tombe  dans 
une  cavité  destinée  à recevoir  la  pièce  pour  être  remplacée  par 
une  autre  ; on  peut  aussi  se  servir  d’un  cylindre,  ou  gobelet 
dans  lequel  le  monnayeur  n’a  qu’à  placer  une  pile  des  flans  dis- 
posé à cet  effet. 

Le  balancier  de  Gengembre,  encore  uniquement  employé  en 
France,  se  compose  essentiellement  d’une  vis  verticale  à pas 
carrés  dont  la  partie  inférieure  vient  directement  frapper  sur 
le  fond  de  la  boîte  coulante  en  dessous  de  laquelle  est  fixé  le 
coin  supérieur,  et  de  deux  bras  de  levier  aux  extrémités  des- 
quels sont  6xécs  des  boules  de  bronze  remplies  de  plomb  sur 
lesquelles  agissent,  au  moyen  de  courroies  et  de  cordes,  les  ou- 
vriers employés  au  frappage.  Dans  cette  machine,  des  chocs 
cpnsidérables  ont  lieu , mais,  malgré  cette  cause  d’altération, 
les  balanciers  peuvent  facilement  frapper  20,000  pièces  par 
journée  de  douze  heures. 

Une  machine  toute  différente,  employée  depuis  long-temps  à 
Munich,  et  qui  a été  perfectionnée  par  M.  'Thonnelier , parait 
offrir  des  avantages  en  supprimant  les  chocs  et  produisant  son 
action  par  simple  pression  au  moyen  d’un  bielle  et  d’un  levier. 
Cette  machine  simplifiée  et  éprouvée  par  l’usage,  aurait,  sur 
le  balancier  de  M.  Gengembre , l’avantage  de  diminuer  de 
beaucoup  le  nombre  des  ouvriers  ; elle  pourrait  alors  être  uti- 
lisée avec  un  grand  avantage  dans  la  refonte  générale  des  mon- 
naies de  cuivre , si  elle  a lieu  , comme  il  est  probable  , cette 
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opération  devant  exiger  le  rapide  monnayage  d’une  quantité 
énorme  de  pièces  , puisqu’il  en  faut  cent  pour  représenter  la 
valeur  de  5 francs. 

La  machine  de  M.Tlionnelier  aurait  exigé,  poui  être  bien  com- 
prise, de  nombreuses  figures.  Comme  le  monnayage  est  une  in- 
dustrie qui  appartient  exclusivement  au  gouvernement,  nous 
avons  pensé  que  ceux  qui  auraient  besoin  de  connaître  cette 
machine  le  feraient  plus  utilement  en  consultant  la  description 
détaillée  insérée  dans  le  bulletin  de  la  Société  d’Encouragemeut. 
Juin,  1836. 

La  fabrication  des  monnaies  de  cuivre  n’offre  de  différence 
avec  celles  d’or  et  d’argent  qu’en  ce  qu’elle  exige  tine  moindre 
précision  ; c’est  dans  des  lames  de  cuivre  qu’on  les  découpe  ordi- 
nairement, et  le  frappage  s’en  opère  de  la  même  manière.  Pen- 
dant la  révolution,  lorsque  les  cloches  des  églises  disparaissaient 
avec  les  édifices  sacrés  dont  elles  faisaient  partie,  une  quantité 
considérable  de  cuivre  à divers  titres,  provenant  de  leur  affi- 
nage , fut  employée  à la  confection  de  sous  que  distinguent 
leur  teinte  particulière  et  leur  dureté;  ces  monnaies  étaient 
ainsi  fabriquées  avec  une  espèce  de  bronze.  ' 

Il  est  quèstion  aujourd’hui  de  refondre  toutes  les  monnaies 
de  cuivre  et  de  fabriquer  des  sous  en  bronze.  Les  nombreux 
essais  faits  à la  commission  des  Monnaies  ont  prouvé  qu’en  opé- 
rantunerefontegénérale,  on  obtiendra  un  titré  dont  la  moyenne 
représentera  sensiblement  le  bronze  des  anciens.  Les  procédés 
employés  pour  ce  genre  de  fabrication  ne  peuvent  être  absolu- 
ment les  mêmes  que  pour  le  cuivre  ; ils  sont  semblables  à ceux 
que  l’on  emploie  pour  la  confection  des  médailles  en  bronze , 
et  qu’à  l’invitation  de  M.  D’Arcet,  M.  de  Puymaurin  fils  a essayés 
et  mis  en  pratique  à la  Monnaie  des  médailles,  il  y a quelques 
années  ; nous  les  décrirons  en  noirs  occupant  de  ce  dernier  objet. 

Les  monnaies  portent  non  seulement  l’effigie  des  souverains 
et  un  revers  offrant  certains  emblèmes  , mais  encore  1”  une 
marque  particulière  du  directeur  qui  les  a frappées  et  qu’on 
appelle  le  différent-,  2®  une  lettre  de  convention  indiquant  l’a- 
telier. On  renouvelle  ceux  de  revers  chaque  année  dont  ils 
portent  le  millésime  ; ces  précautions  ont  lieu  pour  diminuer 
les  chances  de  fabrication  de  fausses  monnaies. 
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Nous  avons  dit  que  la  monnaie  est  fabriquée  par  les  d.'- 
recteurs,  à leurs  risques  et  périls  ; avant  d’être  livrée  à la  circu- 
lation elle  est  soumise  à des  essais  rigoureux.  C’est  à l’adminis- 
tration des  Monnaies  à Paris  que  sont  faites  ces  opérations; 
deux  essayeurs  déterminent  séparément  le  titre  ; si  après  deux 
essais  ils  ne  se  trouvent  pas  d’accord,  le  vérificateur  fait  lui- 
méme  un  essai  qui  donne  le  titre  légal.  A l’article  Essayeur  nous 
avons  fait  connaître  les  procédés  suivis  pour  ce  genre  d’analyse; 
nous  ne  pouvons  qu’y  renvoyer  le  lecteur.  Pour  assurer  d’une 
manière  plus  rigoureuse  encore  le  titre  des  monnaies  , on  fait, 
chaque  année , une  vérification  de  titre  ou  recense,  en  essayant 
des  pièces  prises  au  hasard,  dans  la  circulation. 

Fausses  monnaies.  Les  tribunaux  ne  sont  que  trop  fréquem- 
inentappelés  à punir  le  crime  de  fabrication  de  fausses  monnaies; 
dans  un  grand  nombre  de  cas,  les  pièces  fausses  sont  fabriquées 
avec  du  plomb  ou  des  alliages  de  ce  métal  et  d’une  manière  ex- 
trêmement imparfaite,  les  empreintes  sont  prises  dans  du  sable 
ou  d’autres  corps  analogues,  et  l’alliage  y est  simplement  coulé  : 
la  teinte  des  pièces , le  défaut  de  netteté  de  leurs  reliefs,  le  son 
particulier  qu’elles  rendent  quand  on  les  frappe  ou  qu’on  les 
jette  sur  le  sol,  leur  mollesse,  peuvent  facilement  les  faire  recon- 
naître; mais  les  faux  monnayeurs  ont  souvent  employé  un  moyen 
qui  rend  très  difficile  de  reconnaître  immédiatement  la  fraude. 
Une  couche  très  mince  de  la  surface  d’une  pièce  de  monnaie 
est  enlevée  et  soudée  sur  un  flan  de  métal  ou  d’alliage  d’une 
moindre  valeur  ; quand  le  travail  a été  fait  avec  soin , il  est 
difficile  de  s’apercevoir  de  la  mauvaise  nature  des  pièces. 

Des  faussaires  ont  souvent  fait  passer  des  pièces  de  1 et  2 fr. 
dorées  pour  des  pièces  de  20  et  40  fr.  Il  est  extrêmement  facile 
de  se  mettre  à l’abri  de  cette  fraude,  l’effigie  des  pièces  d’ar- 
gent étant  toujours , pour  un  même  règne,  tournée  en  sens  in- 
verse de  celle  des  pièces  d'or  ; ainsi , les.  pièces  d’argent  de 
Napoléon  et  de  Louis-Pliilippe  ont  la  face  tournée  A droite , et 
les  pièces  d’or  l’ont  à gauche.  Sons  Louis  XVIII  et  Charles  X 
les  effigies  étaient  en  sens  inverse  des  précédentes. 

Médailles.  En  France,  les  médailles  ne  peuvent  être  frappées 
que  dans  les  ateliers  de  la  Monnaie  de  Paris  ; l’administration 
surveille  et  dirige  cette  fabrication. 
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Les  médailles  sont  Labituelleinent  ea  or,  argent  ou  bronze  ; 
on  en  frappe  quelquefois  en  platine , et  lors  de  l’exposition 
de  1827,  il  en  a été  fait  quelques  unes  en  palladium  à l’effigie 
de  Louis  XVIII.  M.  Bréant , qui  avait  extrait  ce  métal  des 
résidus  du  minerai  de  platine  qu’il  a traité  en  si  grande  quantité,' 
en  a reçu  un  exemplaire  des  mains  du  roi,  qui  en  a fait  com- 
prendre une  dans  la  collection  des  médailles  dont  il  a fait  présent 
à l’Ecole  l’olyteclinique.  On  pourrait  aussi  frapper  des  mé- 
dailles avec  divers  alliages  , particulièrement  avec  celui  auquel 
on  adonné  les  noms  de  Pacfong,  Argentarte , Maillechort , Mel- 
chior,  etc.  ; la  numismatique  pourrait  tirer  parti  de  leur  emploi } 
mais  radininistratiou  se  refuserait,  avec  raison,  à cette  fabrica- 
tion à cause  des  dangers  qui  accompagneraient  l’emploi  d’al- 
liages qu’on  pourrait  confondre  aisément  avec  l’argent  ou  l’or. 

Sur  la  proposition  de  M.  D’Arcet,  l’administration  a formé  à 
l’Hôtel  des  monnaies  de  Paris  un  musée  monétaire  du  plus 
grand  intérêt , et  dont  ne  peuvent  ignorer  l’existence  ceux  qui 
attachent  du  prix  au  progrès  des  arts. 

Ce  n’est  que  depuis  le  . règne  de  Henri  11  que  les  médailles,  an- 
ciennement fabriquées  en  bronze , l’ont  été  en  cuivre  rouge; 
elles  ont  continué  à porter  le  nom  de  bronze , à cause  de  la 
couleur  qu’on  leur  donne  artificiellement.  Toutes  les  mé- 
dailles antiques  étaient  en  bronze.  La  confection  des  mé- 
dailles en  cuivre  est  beaucoup  plus  simple  et  plus  facile; 
mais  ces  objets  d’art  destinés  à perpétuer  la  mémoire  d’évé- 
nements ou  à marquer  l’existence  d’hommes  ou  de  sociétés, 
perdent  une  grande  partie  de  leur  importance,  par  suite  de  leur 
plus  grande  altérabilité;  en  effet,  placées  dans  le  sein  delà 
terre  ou  exposées  aux  variations  hygrométriques  de  l’atmo- 
sphère, elles  se  trouvent  si  promptement  altérées,  que  l’on  peut 
affirmer  qu’après  trois  cents  ans  il  n’existera  pas  d’exemplaires 
des  médailles  frappées  en  cuivre , tandis  que  nos  collections 
renferment  un  grand  nombre  de  médailles  en  bronze,  d’une 
haute  antiquité , qui  n’ont  échappé  à toutes  les  causes  d’al- 
tération auxquelles  elles  ont  été  soumises  pendant  tant  de  siè- 
cles, et  au  milieu  d’un  si  grand  nombre  d’événements  divers, 
que  par  la  nature  de  l’alliage  dont  elles  sont  formées. 

11  eût  donc  été  à regretter  sous  ce  rapport  de  l’art,  que  l'on 
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eût  continué  à suivre  cette  pratique,  puisque  les  chefs-d’œuvre, 
dus  au  burin  des  plus  habiles  graveurs,  eussent  risqué  de  ne 
point  passer  à la  postérité , à laquelle  ils  étaient  destinés  à 
faire  connaître  la  perfection  qu’avait  atteinte  chez  nous  ce 
genre  de  travail  ; aussi , la  Commission  des  Monnaies , depuis 
la  réunion  de  la  Monnaie  des  médailles  à celle  des  espèces  j 
s’est- elle  empressée  de  substituer  à la  fabrication  des  médailles 
en  cuivre  celle  des  médailles  en  bronze. 

L’or,  l'argent,  le  cuivre,  coulés  en  lingots  et  passés  au  lami- 
noir avec  le  nombre  de  recuits  nécessaire , sont  amenés  à 
l’épaisseur  voulue  pour  le  module  qu’il  s’agit  de  frapper,  et 
les  flans  découpés  comme  pour  le  monnayage;  mais  comme  il 
ne  s’agit  pas  dans  ce  cas  d’une  valeur  d’échange,  les  flans  ne' 
sont  pas  aj  ustés  , et  la  valeur  des  médailles  est  déterminée  par 
leur  poids  et  leur  module. 

Les  monnaies  ne  reçoivent  jamais  que  peu  de  relief,  tandis 
que  les  médailles  doivent  en  offrir  un  souvent  très  consi- 
dérable; aussi  est-ce  toujours  à un  seul  coup  de  balancier 
que  les  premières  sont  fabriquées , tandis  que  les  médailles 
reçoivent  un  nombre  de  coups  proportionné  à leur  relief  : 
chaque  coup  de  balancier  recrouit  fortement  le  métal,  qu’il 
est  nécessaire  de  recuire  après  un  nombre  donné  de  coups. 
Les  premiers  coups  ne  font  que  dégrossir  la  médaille;  à mesure 
que  leur  nombre  augmente,  les  traits  deviennent  plus  régu- 
liers, et  n’acquièrent  la  perfection  à laquelle  ils  doivent  parve- 
nir, que  lorsque  la  médaille  en  a reçu  le  nombre  voulu. 

Les  médailles  en  or  ou  en  argent  sont  terminées  après  le  frap- 
page; celles  de  cuivre  exigent  une  mise  en  couleur  qui  leur 
donne  la  couleur  brune  du  protoxyde  de  cuivre. 

Pour  cela  on  les  place  sur  une  claie  en  osier,  de  manière  à ce 
qu’elles  ne  se  touchent  par  aucun  point , et  on  les  plonge  dans 
une  chaudière  renfermant  un  mélange  d’acétate  de  cuivre  et 
matières  organiques;  de  temps  à autre  on  en  retire  quelques 
unes,  et  si  elles  ont  pris  la  teinte  voulue  , on  les  sépare  ; dans 
le  cas  contraire  on  les  laisse  encore  dans  le  mélange  ; bien  sou- 
vent l’opération  manque  et  doit  être  recommencée. 

Le  cuivre  prend  d’abord  une  teinte  rougeâtre,  qui  passe 

peu  à peu  au  brun  ; on  retire  les  médailles  du  bain , on  les 


Digitized  by  Googic 


736  MONNAIES. 

lave,  on  les  fait  sécher  et  on  leur  donne  un  dernier  coup  de 
balancier. 

11  est  facile  de  voir  que  pour  obtenir,  avec  des  flans  prove- 
nant de  lames  d’or,  d’argent,  etsurtout  de  bronze,  un  relief 
très  saillant  ; il  faut , pour  chaque  médaille  , un  grand  nombre 
de  coups  de  balancier  et  recuits  successifs. 

Le  nombre  des  coups  de  balancier  et  deS  recuits  est  propor- 
tionnel au  module  et  au  relief  des  médailles. 

Pressions  et  recuits.  Coups  de  bal-oncirr. 

Médailles  de  18  lignes.  .5  à 6 10  à 12. 

20  78  14  J6. 

25  12  16  24  30. 

32  et  au-dessus.  30  40  90  1 20. 

On  a recours  aujourd’hui  a un  procédé  ingénieu.v  dont  le  ré- 
sultat diminue  de  beaucoup  le  nombre  des  recuits  et  des  coups 
de  balancier:  il  consiste  à former  des  moules  avec  des  emprein- 
tes de  la  médaille  qu’on  veut  reproduire,  et  à y couler  l’or, 
l’argent  ou  le  bronze.  On  obtient  ainsi  des  épreuves  de  la  mé- 
daille avec  ses  reliefs , et  on  n’a  plus  qu’à  la  perfectionner  sous 
le  balancier,  ce  qui  procure  l’avantage  de  fatiguer  beaucoup 
moins  les  coins. 

L’alliage  doit  être  bien  coulant,  prendre  facilement  tous  les 
détails  du  moule , et  offrir  assez  de  malléabilité  pour  suppor- 
ter l’action  du  balancier  sans  se  déchirer  ni  altérer  les  coins. 

Le  meilleur  alliage  destiné  à la  fabrication  des  médailles  cou- 
lées est  composé  de  94  ou  95  de  cuivre  pur,  de  3 ou  4 parties 
d’étain,  et  2 de  zinc. 

On  moule  à l’ordinaire,  dansdes  châssis,  la  médaille  qu’il  s'agit 
d’obtenir;  \e  ponsif  dont  on  se  sert  avec  le  plus  d’avantage  est 
formé  d’os  calcinés  en  poudre  fine,  ex.  on ^ffambe  les  moules. 
Les  os  calcinés  ont  l’avantage  de  se  di.ssoudre  très  facilement 
dans  l’acide  hydrochlorique , et  de  pouvoir  être  ainsi  enlevés 
de  la  surface  des  médailles. 

La  disposition  du  jet  est  d’une  très  grande  importance.  .4.11 
lieu  de  le  pratiquer  avec  un  ébauchoir  en  fer,  quand  le  moule 
est  terminé , on  sacrifie  le  premier  châssis  pour  préparer  avec 
grand  soin  un  jet  dans  lequel  on  coule  un  alliage  de  plomb  et 
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d’anthnoine;  ce'/cf  se  moule  alors  avec  les  médailles,  et  de  cette 
sorte  lé  sable 'est  uni  et  bien  lié.  Cbaqiie  médaille  doit  avoir  un’ 
évenr,  que  l’on  peut  pratiquer  en 'plaçant  des  fils  de  fer  ou  de 
plomb  entre  les  déu.\  châssis,  et  les  retirant  avant  de  couler. 

Le  jet  doit  avoir  une  largeur  proportionnée  à la  grandeur 
des  moules;' s’il  était  trop  rappro’ché  des  médailles  et  les  jets 
par^i^s  trop  gros,  la  contraction  qui  provient  de  sa  solidification 
y attirerait  une  portion,  du  métal , etprodftirait  sur  les  médail- 
les des  défauts  irréparables  au  balancier  ; on  doit,  pour  éviter 
cet  accident,  donner  aux  jets  partiels  le  plus  de  largeur  et  le. 
moins  d’épaisseur  possible,  afin  qu’ils  se  solidifient  rapidement 
et  que..le  jet  ne  puisse  plus  avoir  d’influence  sur  eux. 

Si  les  empreintes  qui  servent  au  moulage  avaient  exactemettt 
les  dimensions  des  médailles  qu’il  s’agit  de  produire,  le  retrait  < 
qu’.éfn  ouve  l’alliage  en  se  solidifiant  rte  formerait  que  des  exem- 
plaires plus  petits , et  si  les  traits  en  étaient  bien  arrêtés , les 
coins  en  %^ssant  -sur  eux  produiraient  des  contoio^  doublés. 
Pour  éviter  ce  grave  inconvénient , on  a recours  à un  moyen 
qui  compense  des  .retraits;  on  pourrait,  comme  l’avait  fait  ' 
M.'Jeuffi  oy  pour  la  médaille  des  Consuls,  qui  offrait  un  très 
grand  relief,  appliquer  à la  surface  des  médailles  Servant  à* 
former  le  creux  une  feuille  très  mince  de  plomb  que  l’on 
y fait  adhérer  au  brunissoir  ; mais  M.  de  Puyinaurin , après 
avoir  employé  le  vernis  et  le  papier,  s’est  arrêté  à un  étamage  ' 
qui  laisse  les  traits  flous,  et  perniet  aui  coins  seuls  de  produire 
des  empreintes  régulières,  Lorsque,  les  reliefs  sont  très  forts, 
M.  de  Puyuiaurin  les  recouvre  d’uu  papier  passT^Si^  balancier 
et  découpé,  pour  enlever  toutes  les  parties*  dont  le  relief  est 
peu  considérable;  après  avoir  cliaufi’é  la  médaille  à 80®  c.  à, peu 
près,  il  la  recouvre  d’une  couché  de  cire  fondue,  applique  sur 
cette  ciré  le  papier  découpé , à une  ou  plusieurs  épaisseurs , 
suivant  le  relief,  et  qu’on  l'y  fait  adhérer  au  moyen  d’un 
morceau  de  linge  jnouillé.  On  enlève  la  cire  des  points  sur 
lesquels  elle  a conlé,  et  on  frotte  la  surface  entière  avec  un  . 
peu  d’essence  de  térébenthine.  > • , , 

Le  bronze,  pour  lés  ; médailles  de  ce  métal,  doit  être  à 
une  température  bien  convenable  si  l’on  veut  obtenir  des 
médailles  d’une  bonne  exécution  : . trop . cliaud,  il  produirait 
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des  piqûres  en  développant  trop  de  ga*V  lr®P  froid,  U »« 
prendrait  pas  tons  lis  itèiails  dii  moule.  Dans  i"e  dernier  cas, 
la  surface  du  bain  pai  ai  irait  mamelonnée;  dans  le'preinier, 
d’un  blanc  éclatant.  L’allinre  est  bon  à couler  quand  il  est 
rou5c  blanc  terne  , que-  la  surface  est  recouverte  d’une  lé- 
gère coucbe  d’oxide,  offrant  des  feuteS  au  travers  desquelles 
pn  aperçoit  le  bionr.e  il’iin  blanc  éclatant;  on  écume on 
brasse,  ei  on  coule  Sussiiôt  npiès;  bn  ouvre  les.clnàssis,  et  en- 
levant avec  une  pince  la  giappe  -de  niédaillcs;  9)1  frappe  légère- 
ment sur  chaque  médaille  avec  un  maillet  en  bois;  elles  se  dé- 
tachent et  tombent  dans  un  baquet  rempji  d’ean  froide.  Ce 
bronze  éprouve  dans  ce  cas  une  tirmpe  qui  lui  donne,  comme 
nous  l’avons  vu  à l’article  Bronzç,  de  la  mollesse.  Au  moyen 
d’une  grotte érowe  { voy.  I'orbcr),  on  lu-ttoïc  la  sniface  ^e  cha- 
que médaille;  on  les./io/ryve  .ensnile  sous  le  balancier  comme 
les  uioniiaies,  en  les  recuisant  après  nu  eerlqin  noiiibrede  coups. 

Fournc(\ii  hjecuirv  1rs  j’iins.  On  recuisait  les  flaij*pour  mé- 
dailles en  les  plaçant  au  milieir  de cb^ir.hon  de  bois,  et  après 
lïS  çn  avoir  relii'és,  on  hsj  lait  daiH, de  l’acide  sidfiirique 
étendu;  un  ceilain  nomlire  loinhaii-ni  ai|  uhlieii  dq  comlxiisti- 
‘ble,  et  en  étaient  aliérécs;  les  vapeurs apides  olli aient  de  gra- 
ves inconvénients  pour  les  ouvriers  qui  exigeaient  une  aug- 
mentation de  salaire  pour  le  geme  de  travad. 

' M.  de  Puymaurin  a njnplacé  ce  mode  vicieux  par  l’emploi 
de  Moufles  , dans  lesquelles  les  dans  se  recuisent  également, 
et  qui  pioduisi  nt,  par  le  iuoy:n  de  la  chaleur  du  fourneau  sur 
la  terrine  renfermant  l’acide,  un  appel  qui  entraîne  au  dehors 
toutes  les  vapeurs. 

Les  moufles  ont  deux  ouvertui  es.Celle  qui  est  placée  antérieu- 
rement est  fermée  par  une  porte  ordinaire  ; à l’ouverture  posté- 
rieure est  fixée  une  porte  à bascule.  On  place  les  flanJdans  des 
boites  en  fer  que  l’on  fait  glisser  dans  la  moufle  sur  deux  trin- 
gles; on  introduit  la  première  dans  la  mpufle,  et  quand  les 
médailles  ont  atteint  la  It  mjsératui'e  convenable,  on  y fait  jcu- 
trer  une  .seconde  beîte  qui  porte  la  première  dans  le  point  le 
plus  écliauffé  de  la  moufle,  quand  celte  boite  est  rouge-blanc, 
on  pousse  la  prtmlère,  cl  la  seconde,  sortant  par  l’ouvertni'e 
postérieure  ^ vient  basculer  contre  un  bultoir  U répand  le« 
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qittelje  reii|i;rmajt  ijaiis  |a  terril  renÇerii^t^^i^e , 
et  doù  OH  eiilùveles  fl.ilis  lui  à 1111. 

La  cliarieiii’  perJjle  éli's  founiejux  sei  t à cIiartlFer  une  étuve 

pour  dessécliLT  les  niéiiailles.  ''  ‘ a?-^\ 

Eu  adoptant  ce»  dispositions avantn{rcuses,  M.  de  Puymaurin 
^diminué  ia-dépense  en  combiisiible  de  plus  d’un  tiers.  • 
Le  titre  des  iiiédaillrs  d’or  est  de  916/1000,  celui  des  inédaii-a 
les  d’argent  de  950,  ifvec  une  tolérance,  tact  en  dehors  qu’ea 
dedans,  analogue  à celle  qui  est  adoptée  pour  les  monnaies.  ^ 
Coiinne  toute  société  et  tout  particulier  ont  le  dioitde  faire 
fiappei  des  médailles  sur  l'autoi  isajion  qui  en  est  demandée  an 
Minisli'e  de  1 intci  icur , il  est  iinpoi  tant  de  connaître  le  priic^dil 
chaque  espèce  de  m 'daille  d'après  le  m 'tal  dont  elle  es^  conH 
posée  et  son  module.  Los  prix  dii'laril  actuel  opt  été  fixés  îneii 
■ au  dessous  des  anciens  prix  dans  l’iutérèt  des  amateurs  de  nu- 
pfiisniadque.  : 

Tarif  du  prix  âfs  méfiai  lies  , jetons  y pièces  de  mariage  et  fie 
plaisir,  en  or,  argent,  platine , bronze  èt  cuivre,  ôpprouvé  ùt 
21  octobre  l836,}.»or  M,  le  ministre  des  finances,  coifiormémen^ 
à l'ordonnance  ropnle  du  mars  1832,  pour  recevoir  son 
exécution  à partir- du  Janvier  \%'i7 . ’ ' ’ 
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Platine.  Le  prix  de  J'ahrication  du  kilogramme  de  platine 
sera  le  meme  que  celui  fixé  pour  la  fcihricatiou  de.s  médailles 
d’or  j la  valeiu'  de  la  matière  sera  réglée  de  gré  à gré  entre 
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l’édileuV  et  le  directeur,  à moins  que  l’éditeur  ne  désire  fournir 

lui-même  le  platine.  , ■ 

• • 

Médailles  de  bronze^  cuivre , etc,^  par  pièce^  et  suivant  le  module  ^ 
y compris  la  matière* 


MODULES. 


• 

COINS 

de  la  CoaiDiiMtoD. 

4 

COINS 

de»  partieulier». 

4a  lignes  ou  o5  millimètres 

i5f. 

00. c. 

. . 8 f. 

00  c. 

4o 

90.... 

i5 

00 
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00 

56 

81 
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00 
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00 
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a5 
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5o 
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00 
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5o 

24 
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3 
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10 

22 
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00 
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60 
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2 

25 

1 

00 

16 

56 • • 
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5o 

0 

-5 
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Go 

et  aUKiessous  de  1 a lignes. 
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40 

0 

20 

0 

70 

0 

60 

0 

5o 

0 

4o 

( cordonnés > . 

0 

5o 

0 
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PRIX  PAR  PIECE. 


« 

(/ancienne  colleclion  des  ((ois  de  l'ranee  de  70  jetons  se  Tcnil , à 
raison  de  5o  cenliures  chaque,  la  somme  de  35  francs. 


Frais  de  fabrication  pour  le  frappage  des  boutons,  adresses, 
médailles  de  sainteté  qui  n’exigent  qu’un  ou  deux  coups  de 
balancier,' ■ 


Bonlons  de  17  lignes  et  au-dessons. 

Adresses  de  10  idem. 

Médaillons  de  sainteté  ordinaires  de  n lignes. 

Idem moyens  de  10 

Idem petits .......... 


COINS  DES  PABTICCLlEaS. 

. 3 f.  00  c. 

le  cent. 

l 00 

idem. 

a 5o 

idem. 

i 5o 

idem. 

1 00 

idem. 

La  matière  étant  livrée  par  les  entrepreneurs,  le  prix  n’en  est 
pas  compris  dans  les  frais  indiqués  précédemment. 
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Les  propriétaires  des  coins  particuliers  fixent  en  outre  le  prix 
auquel  ils  désirent  Vendre  leurs  médailles;  le  gonverneinent  re- 
tient seulement  pour  frais  de  fabrication  et  droits  les  sommes 
indiquées  dans  la  deuxième  colonne  : le  prix  des  médailles  dé- 
pend nécessairement  de  la  valeur  du  coin  ; la  matière  première, 
les  frais  quelconques  de  fabrication  et  le»  droits  restant  les  mêmes, 
quelle  que  soit  l’importance  artistique  des  médailles.  > . 

Les  médaillons,  boutons , etc. , en  or  ou  en  argent,  sont,  à la, 
diligence'  du  directeur  de  la  fabrication,  présentés  au  bureau  de 
garantie  de  Paris,  pour  y recevoir,  par  suite  d’essai,  les  pdinçons 
de  leur  titre  et  acquitter  les  droits  du  contrôle.  , 

Les  médailles , jetons , pièces  dé  mariage  en  or  ou  en  argent 
au  titre  indiqué  ne  peuvent  être  émises  qu’après  que  le  titre  en 
a été  constaté  par  la  commission  des  Monnaies  et  Médailles,  à 
l’instar  des  monnaies,  et  qu’un  poinçon  représentant  une  lampe 
antique  a été  apposé  sur  la  tranche. 

Lorsque  les  personnes  qui  font  fabriquer  les  médailles , je- 
tons, etci,  d’er  ou  d’argent,  préfètent  ne  pas  fournir  eMes- 
mêines  les  Inatières  aux  titres  fixés,  le  directeur  de  la  fabrication 
a droit  au  reinbourseinent  de  la  prime  qui  peut  exister  sur  ces 
matières,  suivant  le  coui;s  de  la  bourse.  ^ 

Le  Directeur  de  la  fabrication  se  fait  tenir  compte,  en  sii%du 
prix  de  ses  factures  , de  l’intérêt  légal , à partir  dn  jour  de  la' 
Uvraison  des  médailles  jusqu’à  celui  du  paiement. 

,Le  directeur  est  responsable  des  coins  mis  hors  de  service, 
lorsqu’il  est  dûment  constaté  que  cela  provient  de  la  négligence 
de  ses  ouvriers.  l 

La  monnaie  des  médailles  a été  réunie  a la  commission  des 
monnaies  par  ordonnancé  du  24  mars  1832,  en  exécution  de  la 
loi  du  2 mars  de  la  même  amiée,  ce  qui  a permis  d’apporter 
une  grande  réduction  dans  les  prix  de  la  fabrication.  La  Com- 
missiôn  veille  à la  prompte  et  parfaite  exécution  des  commandes 
qui  lui  sont  adressées,^ant  pour  satisfaire  les  amateurs  que  pour 
conserver  à cette  branche  d’art  et  d'industrie  la  haute  réputa- 
tion qu’elle  a acquise. 

Aux  termes  de  la  loi  du  9 septembre  1835,  aucune  médaille 
ne  Q^eut  être  publiée,  exposée  ou  mise  en  vente  sans  l’autorisa- 
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tion  préalable  du  ministre  de  l’intérieur  â Paris;  et  du  préfet 
dans  les  départements. 

L’article  2 de  l’ordonnance  du  9 du  même  mois,  prtiiif  l’exé^- 
cution  de  la  loi,  porte  : 

« L’autorisation  dont  tout  dessinateur,  (graveur  ou  autre  in- 
» dividu  est  oblige  de  se  pourvoir,  d’après  l'arrêté  dh  28  mars 
» 1804  et  l’ordoTinance  du  24  niai-s  1832,  pour  faire  frapper 
» dans  les  ateliers  du  gouvernement  les  inérlailles'de  sa  coinpp- 
» sitiftn,  tiendra  lieu  de  celle  qui  lui  est  imposée  par  la  loi  du 
» 9 septembre  183,'j,  pour  la  publication,  exposition  on  mise  en 
» vente  des  médailles,  dont  un  exemplaire  devra  préalablement 
» être  déposé  au  ministère  de  l’intérieur.  » 

Les  autorisations  du  ministre  doivent  indiquer  exactement 
les  sujets,  exergues,  légeiides  et  inscriptions  des  deux  côtés  deS 
médailles,  pièces  de  mariage;  jetons,  boutons,  adresses,  etc. 

Quatre  médailles  sont  prélevées  aussitôt  après  leur  fabrication 
êt  avant  toute  émission,  deux  poiiVi  trè  déjibsccs  àû  niinistère 
de  l’intérieur,  et  deux  au  musée  tuonétaire. 

Pour  les  coins  déposés  dans  les  arinoires  du  iitusée  et  appar- 
tenant à des  sociétés;  éditeurs  ou  antres,  il  est  délivré  par  le 
conservateur  un  récépissé  ',  visé  par  lè  président  dé  là  Commis- 
sioft. 

On  ne  peut  se  servir  dé  ces  cônis  que  sur  une  autorisation  par 
écrit  des  propriétaires;  indiquant  îe  iiombré  des  ’médodUes  à 


tirer.  . , , , . , . , , 

Lorsqu’un  coin  est  défectueux,  on  nèjfièut  S’èn  ‘servir  que  sur 
une  detnaiide  expresse  du  propriéialie.  la  réproducUon  dù  coin 
hors  de  service  étant  pour  son  compte. 

. Le  public  a droit  d’exiger  que  les  'médailleâ  soient  fabriquées 
en  brônze  et  non  en  cuivre  bronzé  , il  a également  droit  de 
refuser  les  médailles  déféctueuscs;  en  cas  dé  coniestatTbn,  on 
s’adresse  à la  Commission. 

On  peut  & jarocüfér  au  bureau  de  venV  des  méda'dles , hôtel 
de  la  monnaie  de-  Paris,  la  colleclioii  complète  des  médailles 
frappées  pour  les  principaux  événements  dendstoiié  de  Fiancé, 
depuis  Charles  VllI  jusqu’à  l'époque  actuelle.  C^s  médailles  se 
vendent  par  collection  ou  séparément.  . ’ ^ 

On  trouve  aussi  une  collée  lion  de  tous  les  rois  de  France,  de- 
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puis  Phni'amnnd , des  pièces  de  mariage  et  de  jeu  de  différents  sur 
jets  et  des  médailles  de  piété.  ■ 

Tous  ces  objets  sont  vendus  au  prix  du  tarif. 

|I,  GAliLTIta  DE  CUDBRT. 

MONOPOLE.  {Économie pnlitiqHc.^  Le  monopole  est  la  con- 
centration entie  les  lAaiiis  d’une  ou  de  plusieurs  personnes  dis 
l’exercice  d’im  comiherce  ou  d’une  indu.strie , à l'exclusion  dç 
tous  autres  ; c’est  enfin. un  commerce , une  opération  exclu.sive 
faite  en  vertu  d’un  privilège. . 

■ Envisa,;é  .-Ous  ce  |ioint  de  vue  , le  monopole  avait  plutôt  été 
encourage  qile  proliibé  dans  les  siècles  passés;  les  règlements  dè 
celte  époque  en  fout  foi' clinqiie  industrie  , cliaqiie  branché  de 
commerce  était  monopolisée, -et  nous  avons  déinontié  , en  par- 
lant de  la  Libertéde  l’i^cstrie,  les  conséquences  de  ce  système  ; 

. nous  avons  vu  également  quel  fut , eu  1 789  , l'état  de  la  légidar 
tidn  sur  cette  matière,  la  perturbation  à laquelle  elle  livra  le 
commeice , l‘i«diisti  ie,  et  les  mesures  que  i'ôn  fut  obligé  de 
prendre  pour  arrêter  les  elléts  d’une  liberté  beaucoup  plus  fu- 
neste , il  faut  le  i-econiiaitre , que  le  système  de  restriction  qui 
aiva'it  prévalu  pendant  tant  de  sii'cles. . 

En  1791,  la  loi  du  2 mars  proclama  la  liberté  de  l’ii^dtistrie 
et  du  commerce , “eh  recon naissant  â toiit  bomme  le  droit  d’exer- 
cer telle  pi-ofession,  de  Ikire  td  ii<'goce  qu’il  jugerait  conVentdale, 
en  se  confoianànt  toutefois  aux  règlemeiiis  de  police. 

Ce  grand  principe  n’a  subi,  depuis,  aucune  iiioilificaiiOnV  et  la 
loi  de  1791  est  aiijoiird’liui  encore  la  seule  que  l’on  puisse  invov- 
quer  contre  les  monopoles  et  lès  atteintes  portées  à la  liberté  du 
commerce. 

Il  ne  faut  pas  confondre,  au  surplus,  le  monopole  avec  les  res- 
liâctions  du  coinmeiCc  et  de  l’industrie  ; celles-ci  n’ont  pas  pour 
effet  iimnédiàl , nécessaire,  de  ne  reconnaître  qu’à  certains indi- 
' a’idus  le  droit  d’exercer  un  art , un  métier,  ou  de  “foire  uii  com- 
ment ; “elles  but  principalement  pour  objet  de  soUmetliSe  du 
genre  d’indus'trie  bû  dè  commerce  à des  entraves,  à des  condi- 
tions qui  ne  permettent  pas  qu’ils  soient  librement  exercés:;  le 
• monopole  fait  plus:  ce  né  sont  pas  seulement  des  conditions,  dès 
entraves  qu'^1  met  à l’exércice  d’une  indu>tiic,  il  la  retrândie 
quelque  soa  te  dù  droit  commun  pôuf  la  livi-er  exclusivefhebt  à 
tous  autres  concurrents , à l’exploitation  d’un  oif.  plusieurs  indi- 
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vidiis.  Ainsi,  autrefois,  les  lois  sur  les  manufactures,  sur  les 
corporations  , sur  les  maîtrises , étaient  restrictives  de  la  liberté 
de  l’indiLstrie  , puisqu’il  n'était  pas  loisible  d’embrasser  la  pro- 
fession qui  vous  pasaissait  la  plus  convenable  ; et  maintenant,  les 
lois  sur  la  médecine  et  la  pbarinaéie  sont  également  restrictives 
de  la  libtu'té  de  ces  deux  professions  j puisqu’il  n’e>t  pas  loisible 
^ tout  homme  de  les  éxei-cer;  il  faut  pour  cela  remplir  les  con- 
ditions VQuluea  par  la  loi.  D’un  autre  côj.é , la  loi  qui  concède  à 
une  compagnie  une  ligne  de  chemin  de  fer,  par  êxemple , crée  en 
sa  faveur  un  ; ce  n’est  donc  point  ici  une,  industrie  à 

l’exploitation  de  laquelle  on  peut  se  livrer  en  se  soumettant  au-X 
conditions  toulues , puisqu’elle  n’appartient  qU’à  un  setd.  Ces 
distinctions  |ieuvcnt  paraître- subtiles  , mais  il  sera  facile  d’en  sai- 
sir la  portée,  en  l approcliant  ce  que  tioqs  allons  dire  ici;  de  notre 
article  sur  la  liberté  de  l’industrie. 

1 Envisagé  sous  un  point  de  vue  général , le  monopole  est  aussi 
contraire  aux  saines  doctrines  de  l’économie  politique  que  funeste 
aux  intérêts  généraux  d’un  pays.  Il  détruit  b»  propriété,  il  des- 
sèche les  sources  de  la  prospérité  publique , et  il  ne  laisse  sur  le 
sol  qu’il  sténlisc  que  l’oisiveté  et  la  misère.  Aussi  doit-il  être 
repoussé  sous  quelque  forme  qu’il  se  présente. 

Cependant,  il  est  des  circcmstances  où  des  privilèges  peuvent 
être  accordés  par  l’Etat,  .\iiisi,  le  privilège  exclusif  d’une  compa- 
gnie est  justiliable  quand  il  eSt  l’unique  moyen  d’ouvrir  un'  com- 
mercenouveau  avec  despe'upleséloignés  ou  barbares;  c’est  une  es- 
pèce de  prime  ou  de  brevet  d’invention  dont  l’avant  ige  couvre  les 
risques  d’une  entreprise  hasardeuse  èt  les  frais  de  pi'emière  ten- 
tative i K’s  consômmattmrs  ne  peuvent  pas  se  plaindre  de  la 
cherté  des  produits,  qui  seraient  bien  plus  chers  sans  cela , puis- 
qu’ils ne  les  auraient  pas  du  tout.  Mais  ce  privilège  ne  doit  pas 
êti'C  éternel , ; il  ne  doit  durer  que  le  temps  nécessaire  poùr  in- 
demniser complétemeqt  les  entrepreneurs  de  leurs  avances  et  de- 
leurs  risques.  Passé  ce  temps,  il  ne  serait  plus  qti’iiu  don  qu’on 
leur  ferait  gratuitement  aux  dépens  de  leurs  concitoyens,  qui 
tiennent  de  la  nature  le  droit  de  se  procurer  les  denrées  qui 
leur  sont  nécessaires  où  ils  {leuvent,  et  au  plus  bas  prix, 
possible.  ^ 

Cette  vérité  est  de  tous  les  temps,  de  tous  les  peuples.  Les 
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compagnies  privilégiées  ont  pu  s’enrichir,  mais  toujours  au  dé- 
triment du  pays;  heiire^^ix  encore  quand,  â l’abri  de  la  protection 
que  l’autorité  leur  accorde  , elles  n’abusent  pas  de  leur  privilège 
pour  adiclier  un  crédit  fictif,  et  jeter,  ainsi  dans  le  public  de 
nouveaux  éléments  de  déception  et  de  ruine. 

Dans  l’état  actuel  de  la  législation,  sous  l’empire  de  la  Charte  . 
et  de  ses  principes  de  liberté,  qui  dominent  toutes  les  parties  de  la 
législation  française,  les  monopoles  ne  semblent  plus  possibles.  Cela 
est  vrai,  en  thèse  générale,  mais  il  n’est  pas  de  principe  tellement 
rigoureux  qu’on  ne  soit  obligé  quelquefois  de  le  concilier,  avec  les 
exigences  sociales.  Kien  n’est  plus  tLangerciix  qii’un  système  absolu; 
le  mieux  est , tout  en  re.pectant  les  principes  qu’on  reconnaît 
bons,  de  savoir,  s’en  écarter  quand  cela  est  rigoureusement 
iiécessairé , pour  y ramener  ensuite  par  des  moyens  dont  l’action 
agisse  iiisensiblemént , et  par  là  même  plus  infailliblement.  Le 
législateur  doit,  avant  tout,  prendre  pour  point  de  départ  les 
circonstances  où  il  se  trouve  placé , ' l’état  ^ commerce , de 
l’industrie  et  de  la  civilisation  du  peuple  pour  lequel  il  fait  les 
lois.  C'est  ainsi  que  le  monopole  peut  souvent  être  utile  pour  fa- 
voriser une  industrie  uais.santc  -,  qui  ne  pourrait  être  e.xercée 
avec  concurrence;  jiour  encourager  des  entreprises  hasardeuses 
et  lointaines.  C’est  .ainsi  que  les  lois  sur  les  brevets  d’invention 
accordent,  par  le  fait , un  monopole  à l’inventeur,  mais  pour  un 
temps  liiiiité  ; e’est  encore  ainsi  que  les  théories  du  privilège  ex- 
clusif, de  la  prohibition  et  des  restrictions,  dirigent  encore  plu- 
sieurs de  nos  impôts  ; que  plusieurs  branches  importantes  de 
l’industrie,  que  plusieurs  professions  sont  monopolisées,  soit  au 
profit  du  gouvernement  I soit  au  profit  de  certains  hommes. 
Ainsi  la  fabrication  des  tabacs,  des  poudres , des  monnaies,  etc., 
appartient  cxcluSivcnient  à l’Etat , et  nul  autre  que  lui  ne  . peut 
s’y  livrer.  Il  a eu  pendant  long-telnps  le  monopole  des  jeux  et 
des  loteries;  il  a le  monopole  des  postes,  celui  de  l’instruction 
publique , et , en  dehors  de  ces  privilèges  qu’il  exploite  seul , 
il  concède  ceux  de  la  banque , des  agents  de  change  et  des 
courtiers , qui  sepls  peuvent  assister  les  banquiers  et  les  com- 
merçants dans  leurs  opérations  financières. 

Que  l’on  essaie  maintenant  de  renverser  cet  ordre  de  choses 
{mur  le  reiuplacex  {hu-  une  liberté  absolue,  on  conviendra  qu’il 
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en  résultera  de  grandes  perturbations , de  grands  dangers^  «t 
que  le  temps  seul  jreiit  apporter  ù ce  système  de  monopole  et  de 
restrictions  des  modifications  utiles.  Si  l’on  exainine  seulement  la 
question  des  |>oudres,  des  monnaies  de  l’instruction  publique, 
on  sera  effrayé  des  conséquences  que  produirait  l’abandon  du 
monopole  dont  elles  sont  l’objet  ; on  ne  peut  nier  que  la  sûreté 
du  pays,  le  Crédit  public  et  l'avenir  de  la  jeunesse  n’eh  fussent 
graveiirent  compromis.  11  y a dont  ici  Un  intérêt  général  devant 
lequel  doit  féebir  le  principe  de  liberté  absolue.  • 

Si  nous  voulions  étendre  la  question  aux  rapports  des  peuples 
entre  eux , nous  retrouverions  le  principe  du  nionopole  dans 
toute  sa  rigueur  , dans  toutes  ses  conséquences.  En  effet,  il  n’est 
pas  de  monopole  plus  réel , plus  positif  et  peut-être  plus  opposé 
à l’intérêt  bien  entendu  d’nn  pays,  que  le  droit  exclusif  accordé 
à l’industiie  dé  ce  ])ays  d’alimenter  les  marcliés,  ie  fournir  â la 
consommation , à l’exclusion  de  l’industrie  étrangère,  fl  en  ré- 
sulte néfcessairenient  le  maintien  de  prix  plus  élevés  que  ceux 
qu’amènerait  la  concurrence  ; c'est  la  conséquence  rigoureuse, 
inévitable  de  tout  commerce  privilégié. 

Un  gouvernement  ne  doit  jamais  accorder  3e  monopole  dans 
un  intérêt  privé.  Cependant , il  ressort  souvent  de  la  nature 
<lc  l’opération  entrepiise  et  il  est  impossible  qu’il  en  soit  autre- 
ment. Ainsi , par  exemple , les  concessâoimaîres  d’une  ligne  de 
chemin  de  fer  ont  bien  ceriamement  le  monopole  de  cette  e>qdot- 
tation , car  il  est  malénellement  inrpoàible  que  d'autres  coinpa- 
gnies  soient  admises,  concurreniincnt  avec  eux,  à fané  lés  tra- 
vaux que  ce  chemin  exige  et  à l’exploiter  ensuite  ; mais  . alors 
le  gouvernement  doit  régler  l’exercice  de  ce  monopole,  fl  doit 
prendre  les  mesutes  convenables  pour  que  le  public  ne  soit  pas  à 
la  merci  des  compagnies , et  pour  qu’elles  n’abusent  pas  de  leur 
privilège;  c’est  ainsi  qu’il  règle  le  prix  destransports  et  qn'dpres- 
crit  toytes  les  conditions  nécessaires  dans  l’iirtérêt  de  la  sûreté 
publique  et  de  la  circulation. 

Dans  un  autre  oidre  d’affaires,  lés  ‘piopriétaîres  de  vdltuiTs 
dites  bmtfihtLi  oni  aussi  le  privilège  d’eXploiter  lés  lignes  ÿi!  leur 
sont  concédées , à l’exclusion  de  tous  àiitrcs.  tl  était  important , 
en  effet , que  les  voitures  parcouriisscnt  des  lipiCs  diflérén'les, 
et  cela  dans  l’intérêt  3u  public,  qui  àttrkil  ebéiru  de'grtülds 
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gors  par  Ir  fait  cÎp  la  conciirronce  qui  n’anrait  pas  manqué  de 
s’établir  filtre  les  entreprises  rivales.’Voiciiloiic  encore  un  luono^ 
polo  résultant  de  la  force  iiièiue  desclioses.  Mais,  en  l’accordant, 
radininistralion  veille  à ce  que  les  citoyens  n^en  soulFrent  aucun 
donimafje  ; c‘esl  pourquoi  elle  fixe  lesprix,  et  soumet  ces  voitures 
à toutes  les  mesures  qu’exigent  la  sûrelc  et  la  commodité  des 
voyageurs  et  du  public.  ' ■ • ‘ • 

Nous*pourrions  multiplier  res  exemples  ,'quî  se  rencontrent  à 
cbaque  instant  dans  la  pratique  administrative.  Sans  doute  , il 
faut  des  considérations  bien  puissantes  pour  en  agir  ainsi , mais', 
dans  ces  sortes  de  questions  , l’intérêt  général  est  ce  qui  les  do- 
mine’, ce  qui  dicte  seul  les  décisions  de  l’autorité.  Toutefois,  elle 
ne  doit  pas  fM*rdrc  de  <(16  que  l’industrie  a aussi  des  droits  incon- 
testables à sa  protection’  et  qu’elle  doit  faire  en  sorte  que  ses  in- 
térêts soient  sudisamment  garantis , en  raison 'surtout  de  l’impor- 
tance de  renticjirise  et  des  capitaux  qui  y sont  engagés.  G’est 
dans  l’exanipu  d’C'sdeiix  intéiéts,  celui  du  public  et  celui  des 
industriels,  que  la  législature  et  l’autorité  doivent  apporter  im 
grand  esprit  d impariialité  et  une  appréciation  bien  i-éellc  des 
besoins  généraux  ou  locaux  qu’il  Importe  de  satisfaire. 

Nous  ifavoiis  point  parlé  dans  cet  ai-ticle  du  monopole  qui  & 
pour  eflict  d’accajiarer  des  marciiandises  poui'  les  revendre 
ensuite  â un  prix  d’autant  plus  élevé  qu’on  en  est  seul  possesseur: 
cette  spéculation 'est  un  crime.  Si  le  monopole  ne  résulté  pas 
toujours  de  l'accaparement,  il  en  est  souvent  là  conséquence, 
cai;  c’est  dans  la  vue  de  le  créer  que  cette  ïmmoraje 
opération  tend  à substituer  une  baiisse  frauduleuse  aüx  prix 
qu’une  libre  concurrence  devrait  seule  déterminer.  Les  lois  ro- 
maines portaient  des  peines-  sévères  contre  les  accapareurs,  et 
défendaient  de  faire  des  spi'-ciilalions des  associations  pour  re- 
tarder ou  empreber  l’a()provisioimeuipiit  des  vivres.  Une  amende 
de  20  écus  d’or  était  pjononcée  contre  les  coupables,  qui,  en 
outre,  étalent  bannis.  Les  personnes  d’un, état  inférieur  eLnient 
condamnées  aux  ti  avaiix  publics.  I.es  capitulaires  de  Cli.arle- 
magne,  les  coutumes  anglo-normandes , un  grand  nombre  d’or- 
donnances royales  et  d’arrêts  des  pailemrnts  Véprimaien't  les 
accaparements,  qui,-  dans  certains  c.as,  étaient  punis  de  mort. 

« Quiconque,  '»  disait  un  capitulaire  de  806,  dont  nous  àvdùs  Ira- 
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duit  ce  passage,  « dans  le  temps  de  la  moisson  o4<de  la  ven- 
» dange  achète , non  par  nécessité , mais  par  avidité , du  blé  ou 
n du  vin , s’il  achète , par  exemple , une  mesure  pour  deux  de- 
» niers,  et  la  conserve  jusqu’à  ce  qu’il  puisse  la  revendre  pour 
>.  quatre  deniers,  ou  six,  ou  plus nous  disons  que  ce  gain 
« est  honteux.  Mais  s’il  achète  par  nécessité,  pour  lui  et  pour  . 
» distribuer  aux  autres , noos  disons  qu’il  fait  le  conmierce.  » 

( Baluzius,  Capitular.  Reg.  franc.)  Mais  le  premier  ^cte  impor- 
tant où  il  soit  question  des.  accaparements  est  un  arrêt  du 
Parlement  de  Paris,  de  1306,  condamnant  à des  amendes,  con- 
sidérables des  particuliers  chargés  de  l’approvisionnement  dç  la 
. capitale  , qui  s'étaient  livrés  à l’accaparement , et  ordonnemt.  en 
outre  la  confiscation  des  blés  qu’ils  conduisaient  à Rouen,  Cet 
arrêt  fut  suivi  d’une  foule  d’édits  et  d’oi^onnanccs  qui  eurent 
pour  objet  de  réprimer  le  monopole  des  grains,  et  dont  quelques 
uns  prononcèrent  des  peinessévèrcs,'notamment  la  déclaration  du 

12  septembre  1343,  l’ordonnance  de  1482,  celle  du  26  octobre 
1491 , et  les  règlements  de  1569  et  1577;  ces  actes  tendaient  tous 
à frapper  le  monopole  ét  à accorder  au  .commerce  une  liberté 
iHunitée,  que  Louis  XIII,  en  1629,  renferma  de  nouveau  dans 
les  bornes  les  plus  étroites.  Enfin , une  ordonnance  du  3 avril 
1736  jeta  les  fondements  dès  greniers  de  réserve  établis  aujour- 
d’hui dans  las  jnincipales  villes.  Ces  règleitienls  restèrent  en 
vigueur  jusqu’à  la  promulgation  de  l’arrêt  du  conseil  du 

13  septembre  1774  , dont  le  but  principal  fut  de  .protéger  le 
commerce  des  grains , de  l’encourager  et  de  proclamer  la  liberté 
illimitée  de  ce  commerce , comme  le  plus  sûr  moyen  de  détruire 
les  accaparements. 

Ces  mêmes  principes  dirigèrent  la  déclaration  du  17  juin  1787. 
On  les  retrouve  dans  la  loi  du  21  prairial  an  v,  dans  le  décret 
du 4 mai  1812,  et , enfin, ;dans  la  loi  du  15  avril  1832,  qui 
régit  définitivement  aujourd'hui  le.  commerce  des  grains. 

Le  décret  du  4 mai  181 2,  relatif  à la  circulation  des  grains  ét 
farines , à l’approvisionnement  et  à la  pobee  des  marchés  , pres- 
crit les  iixesures  les  plus  propres  à prévenir  les  accaparements. 
Mais  ce  décret  ne  mentionne  aucune  peine  contre  les  infractions 
qui  y seraient  commises.  Le  décret  du  26  juillet  1793  punissait 
de  mort  les  accapâreurs , mais  cette  peine  fut  suspendue  par  le 
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décret  du  2 nivôse  an  ii.  On  est  donc  obligé  de  recourir,  pour 
lespi'ines  à prononcer  en  pareil  cas,  aux  dispositions  des  art.  4 19 
et  420  du  Code  pénal.  • • 

Suivant  ces  articles , tous  ceux  qui  par  des  faits  faux  ou  ca- 
lomnieux semés  à dessein  dans  le  public , par  des  syiV>fTres  faites 
au  prix  que  demandent  les  vendeurs  eux-mêmes , par  réunion 
ou  coalition  entre'  les  principaux  détenteurs  d’une  mênie  mar- 
chandise ou  denrée , tendant  à ne  la  pas  vendre  ou  à ne  la  vendre 
qu’à  un  certain  prix  , ou  qui , par  des  voies  ou  moyens  fraudu- 
leux quelconques,  ont  opéré  la  hausse  ou  la  baisse  du  prix,  des 
denrées  ou  marchandises , ou  des  papiers  et  effets  publics , au- 
dessuS  ou  au-dessous  des  prix  qu’aurait  déterminés  la  .concur- 
rence àaturelle  et  libre  du  commerce,  sont  punis  d’un  emprison-' 
nement  d’un  mois  au  moins , d’un  an  aü  plus , et  d’une  amende 
de  500  fr.  à 10,000  fr.  Les  coupables  peuvent,  de  plus,  être  mis 
par  l’arrêt  et  le  jugement  sous  la  surveillance  de  la  haute  police 
pendant  deux  ans  au  moins  et  cinq  ans  au  plus. 

La  peine  est  d’un  emprisonnement  de  deux  mois  au  moins  et 
de  deux  ans  au  plus,  et  d’une  sftnende  de  l',000  fr.  à 20,000  fr., 
si  ces  manœuvres  sont  pratiquées  sur  grains,  grenailles,  farines, 
substances  farineuses , pain , vin  ou  toute  autre  boisson.  La  mise 
en  surveillance  qui  peut  être  prononcée  est  de  cinq  ans  au 
moins  et  de  dix  ans  au  plus. 

Un  arrêt  de  la  Cour  de  cassation  a décidé  que  la  tentative  de 
ce  crime  n’était  pas  ptmissable. 

L’abondance  des  récoltes , les  bons  systèmes  d’approvisionne- 
ment et  de  réserve , les  encouragements  donnés  à l’agriculture , 
la  rnultiplicité  et  la  facilité  des  communications , et  plus  encore 
la  concurrence  et  l’absence  de  tout  monopole , rendront  totijours 
presque  impossibles  les  accaparements , en  les  repdant  sans  ob^, 
jet.  On  comprend , en  effet , qu’on  ne  se  livre  à ces  spéculations 
coupables  que  dans  l’espoir  d’amener  soit  la  disparition  com- 
plète d’une  marchandise  quelconque  sur  les  marchés , soit  une 
hausse  telle  qu’on  puisse  se  défaire  avec  des  bénéfices  considé- 
rables des  marchandises  qu’on  a retirées  de  la  circulation.  L’a- 
bondance des  marchandises  ne  permettra  donc  pas  d’arriver  à ce 
résultat;  aussi  est-ce  un  des  devoirs  les  plus  importants  des  ad- 
ministrateurs de  maintenir,  autant  qu’il  dépend  d’eux,  l’approvi- 
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$ioDDemçQ|^  contiDwl  4^3  marcliés,  et  de  prendre,  P9w'^ 
arriver,  toutes  les  iiiesures  que  réclame  l’intérct  public.  à 

Nous  avoDS  pensé  que  les  ob-èi  vatioiis  qui  précèdent  sur  la 
législation  des  Accaparements,  étiicnt  le  complément  nécessaire 
de  ce  que  qpus  avons  dit  du  monopole.  Notre  savant  collabora- 
teur M.  BÎanqüi.  en  a par|é  sous  le  point  de  vue.  de  récononiie 
politique,  et  nous  ne  pouvons  que  renvoyer  à son  ixcelleiit  ar- 
ticle pur  tette  grave  question.  An,  TRÉBDC.BEiif; 

MONTAGE  DES.  MAbHlNES_  ( Mi-ranhiuc.)  bes  procédés 
employés  pour  la  pose  et  le  iiioutage  des  luacbim  s varient  A 
l’intîni,  comme  la  natiire  et  la  desiiuarion  de  ces  inaebines  • 

■ mêmes;  nous  n’entreprendrons  donc  pis  de  les  dc'ciire,  et  nous 
nous  bornerons  à des  remarques  g Miérales  relatives  surtout 
^ux  mécaaUmes  pe.'^nls  et  vx.)luiiiinei»x  des  usines. 

y ne  machine  bien  établie  doit 'éti  e inébranlable,  et  meme 
exempte  des  vibrations  trop  prononcées  qiii  conVomdient  in- 
utilement une  poition  du  tiavail  dynamique  ttan.'-inis  parle 
moteur.,  A plus  forte  raison  doitnlle  être  à l'abri  des  dérange- 
ments ou  des  tassements  qui  occasionnent  des  frotlenunts  irré- 
guliers, d’où  résultent,  avec  une  déperdition  de  puissance,  un 
‘ user  très  prompt,  et  presque  toujours  beaucoup  d'iinpcvfcctiou 
dans  le  travail  exécuté. 

Les  mouvements  doivent  être  faciles , sans  fort  ni  faible , et 
jle  poseur  ne  doit  passer  au  inoiilage  d'ime  des  pièces  qn’.après 
s’être  assuré  que  les  précédentes  jouent  paiTailemeiit  ensemble 
et  sont  entièrement  en  état.  Après  avoir  exactement  visité  les 
organes  encore  épars,  il  les  réunit  donc  successivement  en  fai- 
pmt  marcher,  avec  les  pièces  précédemment  établies,  celle  qu’il 
s’occt^pj^de  placer,  et  il  exàmine  attentivement  s’il  ne  se  mani- 
feste pas  quelque  défaut , afin  de  le  &ire  corriger  par  Eajus- 
leur.  • , . , . 

Le  montage  est  d’autant  plus  facile^  qnc  le  constnirtcuf  a 
mieux  pi'çvu  les  tlillicultés  de  rexéciiiion,  è(,  qn’il  a pris  de 

■ meilleures  mesures  pour,  corriger  l elb  t de>  (retites  im  xaciitudes 
qu’il  1^  peut  souvent  se  dispenser  de  tolérer.  Il  e t tel  luodA.-  de 
construction  dans  lequel  ces  iin  xnclitndt  s occ.asionncnl  des 
dillicultés  très  sérieuses.  Uiudis  que  tel  autre  inoile  n'en  laisse 
aucune.  Ainsi,  quand  Une  roue  d’un  grand  dianiètie,  destinée  i 
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ne^'^aU  clianger  4e  place,  ne  doit  pas  être  tournée,  il  est  pru- 
dent, à cause  des  irrégularités  du  modèle  et  du  moulage,  de  la 
monter  sur  un  arbre  pojygoue  et  de  lui  douuer  un  œil  sem- 
blable, mais  dont  le  côté  soit  plus  graud  que  le  côté  homologue 
de  l’arbre.  £u  plaçant  des  cales  en  fer  dans  le  vide  qui  en  ré- 
sulte, et  en  les  enfonçant  plus  pu  moins,  on  parvient  à centrer 
la  roue  asse^ç  exactement.  Cette  roue  doit-elle,  au  contraire,  être 
tournée,  on  en  a|czera  l’œil,  et  l’on  tournera  l’arbrede  manière 
4 obtenir  une  juxta-position  parfaite  sans  dureté  ni  ballotte- 
ment. Ou  assurera  d’ailleurs  la  roue  sur  l’arbre,  et  l’on  en  pré- 
viendra la  rotation  sur  ce  même  arbre  par  l’emploi  d’une 
clavette  fixe , autretpent  appelée  prisonnier,  et  d’une  contre- 
clavette  mobile  enfoncée  à coups  de  inarti-au.  Ou  tournera 
ensuite  la  roue  ainsi  fixée  avec  la  cei'titude  de  pouvoir,  lors- 
qu'on le  voudra,  la  déplacer  et  la  replacer  absolument  dans  la 
même  position  sans  la  décentrer;  ce  à quoi  l’on  ne  parviendrait 
jamais  rigoureusement,  si  ou  employait  l'assemblage  carré  ou 
polygone. 

Les  ateliers  de  construction  présentent  une  multitude 
d’exemples  ingénieux  de  ess  moyens  pratiques;  et  l’on  peut  dire 
que  le  mérite  d^iioe  marhinc  consiste  beaucoup  moins  dans 
l’apparence  ef  le  brillant  des  pièces  dont  elle  est  formée,  qüe 
dans  une  disposition  qui,  sans  avoir  exigé  des  ouvriers  une 
habileté  extraordinaire,  produit  une  mai  che  parfaite,  et  permet 
de  raclietcr  sans  difliculté,  daus  le  montage,  les  erreurs  légères 
inséparables  de  l’exécution.  . Viollet. 

MON'rRES.  Voy.  Hoblocebie. 

monuments  EN-B^lOiNZE.  Voy.  Statues,  etc. 

MOR|);^N'l’S.  Voy.  Gbawre  et  Teinture. 

MpRS.  (Seilerie.)  La  partie  de  la  bride  qui  entre  dans  la 
bouche  du  cheval.  "Trois  pièces  de  ft-r  étamé  compos<-iit  le  mors  : 
.Vcrnbouc/iure,  la  chuine  ou  chpinette,  et  la  gntunietie.  Cette  partie 
de  la  bride  a reçu  des  pei-fcctioiiuemcnts  qui  sont  rapportés  daus 
les  traités  spéciaux  et  daus  le  Bulleùu  de  la  Société  cTciKoiira- 
gemeut  pour  TindusUie  nationale  ; nous  ne  pourrions  les  faire 
coimailre  sans  avoir  recours  à de  nombreusîs  fignres.  L’ob- 
jet n’etaut  que  d’un  ihtérèt  secondaire  |xiur  la  majeure  partie 
des  lecteurs,  nous  les  renvoyons  à ces  ouvragés. 
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Mors.  Serrurèric.  ' On  appelle  ainsi  la  partie  des  mârftÿ'es 
d’un  étau  qui  est  acicrée  et  taillée  en  lime,  (ies  mors,  fortement 
serrés  contre  des  matières  dures,  et  même  quelquefois  contre  de 
l’acier  trempé,  ce  qu’on  doit  cependant  toujours  éviter  autant  que 
possible,  finissent  par  s’u.ser  ou  s’écjaser  promptement,  si  b trempe 
n’en  est  pas  bien  bourbe  ; ils  .se  défomieut,  plus  tai’d  il  est  vrai, 
ruais  to.ujours  dans  un  temps  assez  rapproché,  lorsqu’ils  sont  con- 
venablement trempt's.  On  dit  alors  que  les  mors  ont  blanchi,  et  il 
convient,  sans  trop  attendre,  de  les  détremper,  de  las  retailla 
. et  de  les . retremper , car  les  mors  sont  une  des  par-ties  les  plus 
importantes  de  l’étau.  Si  le  clief  d’atelier  ne  surveille  pas  les 
mors , scs  étaux  seront  promptement  détériorés , et  lés  étaux 
’ coûtent  cher.  Ce  qui  fait- que  l’étau  dont  les  mors  ont  blanchi  se 
détruit  rapidement,  c’est  que  les  dents  produites  par  la  taille 
étant  usées  et  n’entrant  plus  conséquemment  dans  les  matières 
à pincer,  il  faut  que  l’ouvrier,  poiy  • obtenir  la  même  immobi- 
lité , emploie  une  pression  beaucoup  plus  considérable , et  il 
arrive  souvent,  dans  ce  cas,  que  la  force  de  la  manette  (on  ap- 
pelle ainsi  le  levier  de  la  vis)  n’étant  plus  suffisante,  il  est  con- 
traint d’appuyer  dessus  avec  la  cuisse  ou  autrement  pour  aug- 
menter la  force.  Dans  ce  c<as,  les  mâchoires  sê  gauchissent,  ou 
4 bien  les  rondelles  s’écraseol,  ou  1>ien  les  filets  de  la  boite  se  des- 
wudent.  Tout  le  mal  vient  des  mors  qui  ne  remplissent  plus 
leur  fonction.  Mais  retailler  les  mors,  c’est  tine  ojx'ration  lon- 
gue et  diflicile  , et  qui  d’ailleurs  ne  peut  se  faire  qu’une  fois  ou 
deux  sans  recharger  en  acher,  et  c’est  pour  l’épargner  qu’on  a 
assez  léceminent  employé  le  procédé  des  mors  de  rechange,  dont 
nous  avons  dit  un  mot  à l’article  ETAO,"tom.  IV,  p.  6.32;  pro- 
cédé qui,  d’ailleurs,  a été  nécessité  lors  de  l’adoption  des  éuiix 
en  fonte.  Ces  mors  de  rechange  sont  deux  barres  d’acier  dont  la 
longueur,  la  largeur  et  l’épaisseur  sont  proportionnées  à la  force 
de  l’étau;  on  les  taille  en  lime,  on  pratique  â chacun  deux 
trous  fraisés  profondément  tlu  côté  de  la  taille,  et  on  les  treiin)e. 
Les  trous  fraisés  sont  destinés  à rcce-voir  les  vis  qui  fixeront  ces 
mors  après  les  màclibires  de  l’étau.  On  comprend  de  suite  que 
des  inoi'S  séparés  devront  ètié  meilleurs  que  ceux  taillés  sur  la 
mâchoire  même , si  l’on  considère  que,  dans  ce  dernier  cas,  l’a- 
cier a été  soudé  au*fer,  et  que  nécessairement  il  a perdu  de  sa' 
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qualité  pendant  l’opération  de  la  soudure,  et  que  l’acier  des  mors 
de  teclianije  n’ayant  été  que  forgé,  n’a  rien  perdu;  Mais  si  les 
mors  ne  sont  retenus  qlie  par  les  quatre  vis , on  risquera  beau- 
coup, lorsqu’ibs’agiiïi  de  river  ime  pièce  prise  entre  eux,  de  faus- 
ser les  vis.  Poiip  parer  à cet  inconvénient , on  entaille  les  mâ*f 
choires  en  y pratiquant  une  feuillure  hprizontale  dont  l'ang’é 
peut  être  fait  rentrant,  ce  qui  n’est  pas  une  précaution  inutile. 
On  lime  en  biseau  le  champ  inférieur  des  mors  de  manière  à ce 
que  ce  biseau  se  pose  dans  l’angle  rentrant  de  la  feuillure.  Par 
cette  disposition,  les  vis  mises  en  place  , les  mors  deviennent  iné- 
branlables, l’épaulement  de  la  feuillure  les  supporte  lorsque 
l’effort  du  marteau  tend  à faire  fléchir  les  vis,  et  l’inclinaison  dn 
biseau  entrant  dans  l’angle  de  la  feuillure,  soulage  les  têtes  des 
vis,  dont  la  fonction  est  de  s'opposer  à l’écartement.  Quand  on 
* fait  des  mors  de  rechange,  on  peut  les  tailler  et  les  fraiser  des 
deux  côtas;  c’est  même  une  bonne  méthode,  parce  qu’en  agissant 
ainsi  on  sê  réserve  la  faculté  de  les  retourner  quand  ils  ont  blan- 
chi d’un  côté;  mais  pour  cela  il  faut  que  les  trous'  noient  bien 
exactement  espaces  dans  les  deux  mors , car  si  l’épautettient  dé 
la  feuillure  est  à un  angle  rentrant , comme  nous  l’avons  con- 
seillé , les  mors  changeront  forcément  de  côté.  Une  aussi  grandfe' 
précision  n’est  pas  nécessaire  si  l’épaidement  est  à angle  droit, 
parce  que,  dans  ce  cas,  on  peut  retourner  le  mors  sans  le  changer 
de  mâchoire.  Les  mors  doivent  être  revenus  couleur  d’or;  phts 
durs , ils  seraient  sujets  à s'égrener  et  même  à se  briser  lorsqu’on 
fait  de  fortes  rivurcs  ou  lorsque  l’on  burine  une  pièce  de  mOyenné 
force  qui  n’a  pas  assez  de  pesanteur  pour  repousser  le  coup  du 
marteau. 

Nous  venons  de  dire  qu’ou  ne  devait  j)oint  prendre  entre  les 
mors  des  corps  durs,  dans  lesquels  ces  dents  ne  pouvaient  s’im- 
primer, parte  qu’alors  les  dents  s’émOussaient  promptement; 
mais,  indépendaniinent  de  ces  corps  durs , il  en  est  d’autres  qui 
ne  peuvent  être  non  plus  pris  entre  les  mors  : une  pièce  limée 
finement,  tme  partie  filetée  et  autres  n’abîmeraient  pas  les  mors, 
mais  seraient  elles-mêmes  déformées.  Dans  ce  cas  on  a recours 
à des  mors  de  fer,  de  cuivre , Pu  plus  souvent  de  plomb , qu’on 
nomme  mordaches.  Pour  faire  les  mordaches  en  fer  ou  en  cuivre, 
on  prend  deux  morceaux  de  tôle  assez  épaisse,  d’égale  grandeur: 
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cette  grandeur  est  détcrininée  quant  à la  longueur  par  la 
longueur  des  mors;  la  largeur  doit  être  telle  que  le  mors  soit 
dépassé  par  le  bas,  et  qu’il  reste  au-dessus  5 ou  6 ceiitiuiètres 
pour  rabattre  sur  les  mâchoires.  On  place  les  dcuj^  morceaux  de 
tôle  l’un  sur  l’autre , on  les  pince  dans  l’étau  par  le  bas,  on  les 
écarte  avec  un  ciscati , et  on  les  forge  sur  les  mâalioires , en  les 
rabattant  à petits  coups  de  marteau.  On  leur  fait  prendre  bien 
exactement  la  forme  des  mâchoires,  afin  qu’elles  ne  puissent  tom- 
ber lorsqu’on  ouvrira  l’étau.  On  peut  faire  de  la  même  manière 
les  mordaches  en  plomb  en  prenant  du  plomb  laminé  ; mais 
on  n’est  pas  dans  l’usage  d’en  agir  ainsi.  On  a,  dans  tous  les 
ateliers  bien  montés,  un  moule  en  bois,  ou  simplement  en  terre 
cuite , dans  lequel  on  coule  le  plomb.  Parfois , on  fait  ce  moule 
en  tôle  de  fer.  Le  temps  qu’on  pa.sse  à fabriquer  ce  moule  en  tôle 
est  bien  employé,  car  cet  ustensile  dure  indéfiniment  et  épargne  • 
bien  d’autre  temps  qu’on  est  obligé  de  consacrer  à refaire  les 
moules  en  terre  ou  en  bois  qui  s’usent  assez  vite.  Si  la  mqj'daclie 
coulée  ne  recouvrait  pas  bien  l’étau,  deux  ou  trois  coups  de  mar- 
teau la  feraient  joindre. 

Le  mot  mors  s’emploie  encore  dans  les  arts  dans  une  infinité 
d’autres  cas  dont  il  est  moins  important  de  faire  mention. 

Padlin  Desormeaux. 

MORTIER.  {Arts  chimiques.)  Du  moment  OÙ  les  hommes, 
réunis  en  société , se  sont  trouvés  dans  la  nécessité  de  construire 
des  bâtiments  sohdes , à mesure  surtout  que  les  arts  ont  fait  des 
progrès,  la  nature  des  matériaux  employés  a dû  s’améliorer.  IjCS 
constructions  ne  sont  pas  toutes  de  même  nature  , et  par  consé- 
quent ne  se  trouvent  pas  soumises  aux  mêmes  causes  d’altération; 
ainsi  les  unes , et  c’est  le  plus  grand  uombi-e , sont  élevées  au- 
dc.ssus  du  sol , les  autres  immergées  plus  ou  moins  complète- 
ment , et  dès  lors  la  nature  des  matériaux  ou  du  moins  quelques 
unes  de  leurs  qualités  doivent  être  différentes. 

Des  constructions  en  matériaux  secs  ne  pourraient  offrir  une 
solidité  suffisante,  il  est  nécessaire  de  les  lier  par  le  moyen  d’une 
substance  molle,  qui  acquière  successivement  un  degré  de  dureté 
assez  élevé  : les  mortiers  remplissent  parfaitement  ce  but,  et  de 
leur  bonne  qualité  dépend  alors  la  solidité  des  constructions 
dans  lesquelles  ils  entrent  : la  grande  solidité  de  construction 
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romaine , dont  le  mortier  forme  la  plus  grande  partie,  prouve,  à 
quel  degré  de  perfection  était  parvenue,  chez  ce  peuple,  la 
fabrication 'de  ce  genre  de  produit. 

On  était,  jusqu'à  il  y a peu  d’années  encore,  dans  une  grande 
ignorance  sur  un  point  aussi  important  ; c’était  pour  ainsi  dire 
au  hasard  qu'était  hvréc  la  préparation  des  mortiers  ; par 
bonlieur  on  connaissait  en  France  quelques  locahtés  qui  fournis-  * 
saient  des  chaux  capables  de  fournir  un  bon  mortier  ; ou  recher- 
chait ces  chaux  , et  on  la  transportait  à grandes  distances  pour 
certaines  constructions  qui  exigeaient  plus  de  solidité  ; partout 
ailleurs  on  se  contentait  des  produits  de  la  localité , quelque  peu 
avantageux  que  fut  leur  emploi. 

11  faut  convenir  que,  d’iuie  part,  de  grandes  difficultés  se 
présentaient  dans  la  solution  de  cette  question , et  qu’il  fallait 
pour  y parvenir  des  connaissances  partieuhères  et  des  conditions 
non  moins  favoraliles,  et  que,  d’une  autre  part,  les  erreurs 
auxquelles  avaient  donné  lieu  les  recherclics  de  quelques  chi- 
mistes, et  partieuhèrement  de  Guy  ton  de  Morveau  , tendaient  à 
éloigner  du  vrai  ciicmin. 

M.  Vicat , placé , comme  ingénieur  des  ponts-et-chaussées , 
dans  les  conditions  les  plus  favorables,  doué  d’une  gi-ande  persé- 
vérance , et  mettant  à profit  toutes  les  connaissances  scientifiques 
de  notre  époque,  a réellement  créé  l’art  de  fabriquer  les  mortiers, 
tout  ce  qui  a été  fait  depuis  ses  importants  travaux  n’en  a 
réellement  été  que  la  conséquence , et  l’on  peut  dire  que  maiiiv 
tenant  nous  n’avons  rien  à envier  aux  Romains. 

A l’exception  des  chaux  obtenues  avec  des  marbres  purs , ’ 
toutes  renferment  des  quantités  plus  ou  moins  considérables  de 
silice , mais  celle-ci  s’y  rencontre  à des  états  très  diflérents  ; 
aussi , quand  on  dissout  de  la  chaux  dans  un  acide , ohlient-on 
tantôt  du  sable  granuleux  , 'tan tôt  de  la  silice  gélatineuse,  et 
d’autres  fois  la  silice  clle-mênie  se  dissout-elle  en  plus  ou  moins 
grande  proportion. 

Dans  le  premier  cas , elle  n’existait  qu’à  l’état  de  simple  mé- 
lange ; dans  les  deux  autres  elle  était  combinée  avec  les  autres 
éléments  à l’état  de  silicates.  On  se  fait  facilement  une  idée  de 
_ la  différence  d’action  que  peuvent  offrir  des  produits  aussi 
différents. 

4*. 
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Si , dans  de'  i’eau  de  cliaux , on  plonge  des  matières  autre» 
que  l’alumine  ou  la  silice , il  ne  se  produira  presque  aucune 
action , mais  la  première  de  ces  substances  enlèvera  une  cer- 
taine quantité  de  chaux  à l’eau , et  la  silice , en  proportion 
suffisante , la  lui  enlèvera  en  entier.  Cette  propriété  semble  indi- 
quer une  action  chimique  qui  doit  exercer  une  grande  influence 
dans  la  fabiicalion  des  mortiers , d’autant  plus  que  la  silice 
gélatineuse  produit  un  effet  beaucoup  plus  fort  que  la  silice  en 
grain. 

Cependant  une  expérience  de  M.  Bcrthault-Ducreux  prouve 
que  cette  action  chimique  n’existe  pas.  Cet  ingénieur  eut  la  pa- 
tience de  compter  plusieurs  milliers  de  grains  de  sable,  en  ne  pre- 
nant que  ceux  qui  étaient  vi-ibles,  de  les  peser  au  même  degré  de 
siccité  avant  le  gâchage  comme  après  la  désagrégation , et^  de 
s’en  servir  pour  faire  du  mortier  avec  de  la  chaux  grasse  et  de 
la  chaux  hydraulique:  le  nombre  des  grains  et  leur  poids  se 
sont  trouvés  parfaitement  les  mêmes  quand  on  eut  dissous  la 
chaux  par  un  acide  faible. 

Nous  ne  devons  pas  manquer  de  signaler  ici  l’opinion  émise 
par  M.  Berthault-Uucrcux  sur  l’état  de  la  silice  d’où  dépend 
l’action  qu’elle  peut  exercer  dans  la  fabricatioii  des  mortiers.  Cet 
ingénieur  distingue  la  silice:  1"  soluble  dans  l’eau;  2®  soluble  dans 
les  acides , la  potasse  et  la  soude  ; 3®  celle  qui  a été  calculée 
meme  à l’état  de  grains  palpables  ; 4®  celle  qui  est  insoluble  dans 
les  acides  et  les  alcalis , «oit  crue , soit  ctiite  ; 5®  celle  qui  est 
complètement  inerte,  même  à l’étcit  de  très  grande  ténuité.  D’a- 
près lui,  dans  les  quatre  premiers  états,  elle  agit  chimiquement 
sur  la  chaux , la  rend  insoluble,  et  forme  avec  elle  un  coiqis  très 
dur;  dans  le  cinquième,  elle  n’exerce  aucune  action  sur  la  chaux. 
M.  Berthault  lui  donne  le  nom  À' acide  siliciqne  dans  les  quatre 
premiers  états , et  la  désigne  soirs  celui  de  silice  dans  le  dernier. 

D’après  lui , dans  les  arjjiles  très  grasses,  la  plus  grande 
partie  de  la  silice  est  à l’état  d’acide  siliciqne , pouvant  hydrau- 
liser  une  grande  quantité  de  chaux;  et  comme  ralumincetle 
sesqui-oxide  de  iet  sont  isomor|)hcs , les  hydrosilicates  d’alu- 
mine'et  de  fer  peuvent  se  remplacer  en  produisant  im  genre 
d’action  analogue. 

11  nous  faudrait  une  étendue  beaucoup  plus  considérable 
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celle  que  nous  pouvons  donnée  à cet  article  pour  traiter  ce  sujet 
suivant  son  importance  ; nous  devrons  donc  nous  borner  à exa- 
miner les  questions  qui  oiTreut  le  plus  d’importance  souÿ  le  point  - 
de  vue  de  la  tliéorie  des  mortiers. 

M.  Ticat  a donné  dans  son  ouvrage  les  résultats  suivants , 
qui  prouvent  qu’il  existe  un  rapport  intime  entre  l’action  de  la 
•iiiee  ÿur  l’eau  et  la  résistance  des  mortiers. 

100  parties  des  argiles  ci-dessous  désignées  ont  été  mises  ed 
contact  avec  l’eau  de  cbaux  : 
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Dans  la  falnication  des  mortiers  , la  cbaux  peut  être  éteinte 
de  trois  manières  1 iintnergée  d’eau , comme  le  font  habituelle- 
ment les  maçons  ; plongée  dans  l’eau  jusqu’à  ce  gu’il  ne  s’en 
dégage  plus  d’air,  et  abandonnée  à elle-même  jusqu’à  ce  qu’elle 
soit  tombée  en  poudre  ; enfin  , laissée  à l’air  jusqu’à  réduction 
en  poudre  fine.  Des  différences  très  marquées  se  présentent  dans 
le  résultat  obtenu  ; les  chauj;  grasses  donnent , dans  le  premier 
cas.  jusqu’à  troisfois  leur  volume  d’hydrate;  les  cbaux  hydi'au- 
liques,  1 3/4  à 11/2  seulement.  Ce  mode  d’extinctiou  pour  les 
hydiates  exposés  à l’air  donne  les  hydrates  les  plus  divisés. 
Dans  l’extinction  par  ûninersion,  les  cbaux  grasses  donnent  150 
à 170  d’hydrate  pour  100,  et  retiennent  18  d’eau;  les  diaux  hy- 
drauliques fournissent  188  à 218  d’Iiydrate,  et  rclieniient20  à 36 
d’eau  ; enfin , à l’air,  les  chaux  grasses  donnent  3 1 /2  leur  vo- 
lume d'hydi'ate  et  prennent  40  pour  100  d’eaii,  tandis  que  les 
cbaux  bydi-auliques  ne  donnent  que  175  à 255  d’iiydrate,  et 
premieiit  seulement  1/8  d’eau. 

Suivant  que  l’on  emploie  des  cliaux  grasses  ou  hydrauliques, 
le  mode  d’extinction  de  la  chaux  par  l’uu  ou  l’autre  de  ces 
procédés  devient  préférable.  Pour  les  chaux  gra.sstxs  ou  faihle- 
meut  hydrauliques,  ils  sont  dans  l’ordre  suivant  : extinction 
spontanée,  par  immersion  ordinaire;  pour  les  mortiers  à chaux 
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hydrauliques  ou  éminemment  hydrauliques , extinction:  ordi- 
naire, par  immersion,  spontanée. 

Le  mode  employé  pour  préparer  la  pâte  de  chaux  n’est  pas 
indilFérent,  et  comme  il  est  difficile  d’amener  les  chaux  très  hy- 
drauliques à cet  état , il  est  utile  d’indiquer  ici  de  quelle  ma- 
nière on  doit  s’y  prendre  dans  ce  cas. 

On  étend  la  chaux  dans  un  bassin  pouvant  retenir  l’eau , à 20 
* ou  25  cent,  d’épaisseur,  et  on  y fait  arriver  l’eau  peu  à peu  , afin 
qu’elle  y pénètre  lentement  ; aussitôt  que  l’eau  bouillonne  , on 
jette  alternativement  de  la  chaux  et  de  l’eau  dans  le  bassin  sans 
agiter  les  matières  ; si  quelques  portions  de  chaux  étaient  à sec , 
on  y dirige  l’eau  et  on . enfonce  de  temps  en  temps  un  bâton 
dans  la  masse , sur  les  points  où  l’eau  manque  ^ et  si  par  cette 
ouverture  il  sort  de  la  vapeur  avec  de  la  poussière , on  pratique 
des  rigoles  pour  y feire  arriver  l’eau..  Après  vingt-<jUatre  heures, 
on  coupe  la  chaux  à la  pelle  et  on  la  frappe  avec  le  pilon  forte- 
ment et  vivement  ; le  corroyage  au  rabot,  fournirait  un  mortier 
qui  n’acquerrait  qu’mie  faible  partie  de  là  solidité  qu’il  est 
susceptible^e  prendre'. 

’•  La  grosseur  des  sables  employés  dans  la  préparation  des  mor- 
tiers exerce  une  grande  influence  sur-  leurs  qualités.  Pour 
les  chaux  éminemment  hydrauliques,  ils  se  trouvent  placés  dams 
l’ordre  suivant  : sables  fins , à grains  inégaux , provenant  du 
mélange  du  gros  sable  avec  du  sable  fin , ou  de  celui-ci  avec  du 
gravier , gros  sables. 

Pour  les  chaux  médiocrement  hydrauliques:  sables  mêlés, 
sables  fir\s  , sables  gros. 

Pour  les  chaux  grasses  : gros  sables , sables  mêlés , sables  . 
fins. 

La  dift'éreiice  de  résistance  dans  les  mortiers  à chaux  grasse 
pour  les  divers  sables  ne  s’élève  pas  au-delà  de  1/5;  elles  dé- 
passent 1 /3  pour  les  chaux  très  hydrauliques.  Les  Romains  pa- 
raissent avoir  bien  connu  ces  propriétés  ; car,  suivant  la  nature 
de  la  chaux  ,'  ils  ont  fait  usage  de  diverses  variétés  de  sable. 

La  rapidité  et  le  mode  de  dessiccation  des  mortiers  présentent 
aussi  une  influence  très  marquée  sur  leur  résistance;  la  dessicca- 
tion rapide  nuit  beaucoup  aux  mortiers  hydrauliques. 

Coimne  on  le  comprend  facilement,  la  nature  et  la  proportion 
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des  matières  mêlées  avec  la  chaux  doivent  fournir  im  des  élé- 
ments les  plus  puissants  de  résistance  des  mortiers  ; les  Pouzzo- 
lanes sont  recherchées  pour  la  fabrication  des  bons  mortiers. 

Les  résultats  suivants  fournissent  à cet  éyard  des  données 
suffisantes. 

Pour  obtenir  des  mortiers  susceptibles  d’acquérir  de  la  dureté 
sous  l’eau , les  chaux  (>rasses  exigent  des  pouzzolanes  naturelles 
ou  artificielles  très  énergiques.  , 

Les  chaux  moyennement  hydrauliques  , des  pouzzolanes 
moyennement  énergiques  ou  de  très  énergiques , mêlées  à la 
moitié  de  leur  volume  de  substances  inertes,  comme  du  sable. 

• Les  cliaux  hydrauliques,  des  pouzzolanes  peu  énergiques , ou 
leur  mélange  avec  moitié  de  leur  volume  de  sable,  les  grès  et 
les  psammites  peu  énergiques. 

Les  chaux  éminemment  hydrauliques  , des  matières  inertes , 
comme  les  sables  quartzeux  ou  calcaires  , les  ciments  vitreux , 
laitiers,  scories,  etc. 

S’il  %’agit  de  joints  ou  d’enduits  qui  sont  exposés  à toutes  les 
actions  atmosphériques  , les  chaux  grasses  et  moyennement  hy- 
drauliques n’acquièrent  une  dureté  suffisante  par  aucune  sub- 
stance, si  ce  ne  sont  peut-être  de  bons  ciments  de  briques  ou  de 
pierres  de  grès  ; les  chaux  hydrauliques  et  éminemment  hy- 
drauliques en  prennent  au  moyen  des  sables  purs , des  poudres 
siliceuses,  des  pierres  calcaires  ou  autres  matières  inertes  en 
poudre. 

Pour  déterminer  le  degré  de  résistance  des  mortiers , M.  Ber- 
thault  conseille  le  mode  suivant , qu’il  regarde  comme  préféra- 
ble à tous  les  autres  : on  place  le  mélange  dans  un  verre  , et , 
pour  l’y  bien  tasser  on  frappe  le  fond  de  ce  vase  sur  un  corps 
mou , et  on  le  renverse  dans  un  autre  vase  renfermant  quelques 
centimètres  d’eau  ; de  cette  manière  la  matière  n’est  pas  en 
contact  avec  le  liquide,  et  reste  cependant  constamment  exposée 
à l’action  de  l’air  humide.  H.  Gaultier  de  Claubrt.  • 

MORTIER.  {Construction.)  Dans  cet  article  , après  avoir  dit 
un  mot  des  mortiers  de  terre  qu’on  emploie  dans  un  certain 
nombre  de  constructions , nous  ajouterons  d’abord  aux  données 
théoriques  qui  sont  contenues  dans  l’ai-ticle  précédent , relative- 
ment à la  compositiba  des  mortiers  de  chaux , quelques  considé- 
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rations  prises  principalement  du  point  de  vue  pratique.  Nous 
parlerons  ensuite  de  la  inouipulation  et  de  l’emploi  des  mortiers, 
et  enfin  des  bétons. 

La  plupart  des  terres  argileuses  peuvent  servir  de  mortiers 
pour  l’exécution  des  constriictions  de  peu  d’importance  ; et  de 
plus,  celles  de  ces  terres  qui  sont  de  nature  plus  ou  moins  réfrac- 
taire s’emploient  spécialement  et  privativement  à cet  usage  pour 
l’établissement  des  fourneaux  et  auU-es  cousti  uctions  destinées 
à être  exposées  à l’action  d’une  clialeur  un  peu  cousidérable. 

La  préparation  de  ces  sortes  de  mortiers  est  on  ne  peut  ]>as 
plus  simple.  Il  s’agit  seulement,  après  que  U terre  a été  extraite 
(et,  s’il  est  nécessaire,  passée,  soit  à la  claie , soit  au  tamis, 
pour  la  débarrasser  des  corps  étrangers  ou  des  cailloux  qu’elle 
pourrait  contenir),  de  la  détreiu[)er  et  de  la  corroyer  à l’aide  de 
rabots , ordinairement  en  bois , pour  l’amener  à la  consistance 
d’une  pâte  convenablement  humide. 

On  peut  aussi , pour  les  mortiers  réfractaires,  mélanger  à la 
terre  des  ciments  provenant  eux-mêmes  de  terres  réfractaires  , 
cuites  et  pulvérisées. 

La  composition  des  mortiers  de  chaux  demande  plus  de  soins, 
non  seulement  dans  la  fabrication , mais  encore  dans  le  choix  et 
le  dosage  des  matières , en  raison  de  leur  nature  diverse  et  de  la 
desünation  des  mortiers. 

Ces  mortiers  sont  ordinairement  composés  , 1*  de  chaux 
éteinte  et  amenée  à l’état  d’une  pâte  argileuse , et  de  consistance 
à pouvoir  être  moulée  ; 2’  et  de  sables,  ciments  ou  pouzzolanes 
soit  natm-elles,' soit  artificielles , ou  enfin  de  quelque  autre  sub- 
stance analogue. 

La  chaux  a , eu  général , pour  fonction  de  donner  au  mor- 
tier l’état  d’une  pâte  liante  plus  ou  moins  onctueuse , plus  ou 
moins  tenace , et  susceptible  d’adhérer  plus  ou  moins  fortement 
aux  matériaux  dont  les  constructions  sont  formées  , de  les  lier 
en  conséquence  les  uns  aux  autres,  et  de  former  en  quelque 
sorte  un  seul  et  même  tout  de  l’eusemble  de  la  construction. 
Quelquefois  aussi  l’office  de  la  chaux  est  d’assurer  et  de  hâter 
la  pi'ise  du  mortier,  de  façon  à ce  qu’il  rtanplissc  l’effet  au- 
quel il  est  destiné , avant  qu’il  ait  pu  être  ou  desséché  par  l’in- 
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flueace  de  l’atmosphère , ou  délayé  et  détiuit  |«r  le  contact  de 
l’eau , etc.  ' 

Los  diverses' matières  qu’on  mêle  à la  chaux  ont  d’abord  gé-> 
ùéralemeut  pour  objet,  eu  s’interposant  entre  ses  dlOiérentes 
parties  conune  dans  une  espece  de  gangue,  d’en  écouomisep 
l’emploi , presque  toujours  plus  coûte'ux  (et  très  souvent  beau-> 
coup  plus)  que  celui  de  ces  matières  mêmes.  Elles  servent  en 
outre,  en  divisantaiusi  la  masse  du  mortier,  à empêcher  le  retrait 
et  les  fentes  que  le  dessèchement  ferait  nécessairement  éprouver 
è la  chaux  employée  sans  mélange  (1).  Enhn , dans  beau- 
coup de  cas , ce  sont  ces  matières  elles-mêmes  qui  sont  char- 
gées , au  lieu  de  la  chau.x,  d’assurer , et  de  hâter  la  prite  des 
mortiers. 

Selon  que  l’on  combinera  ensemble,  d’une  part  des  chaux,  et 
de  l’autre  des  sables  ou  autres  matières  analogues,  qui  soient, 
ou  les  uns  et  les  autres  en  incine  temps,  et  dépourvus  de  toute 
propriété  hydraulique , ou  plus  ou  moins  doués  de  ces  proprié- 
tés, ou , au  contraire , les  uns  dépourvus  et  les  autres  doués  dê 
ces  propriétés,  on  obtiendra  des  mortiers  qui  se  trouveront  eux^* 
mêmes  plus  ou  moins  dans  ces  dilTérents  cas. 

Par  conséquent,  toutes  les  fois  qu’on  aura  besoin  d’un  mortier 
{dus  ou  moins  énergique , on  doit  faire  en  sorte  d’obtenir  le 
degré  voulu  par  le  mélange  d’une  chaux  et  d’une  matière  qui, 
toutes  deux',  soient  à peu  près  à ce  degré,  ou  qui , ayant  l’une  â 
un  degré  supérieur,  et  l’autre  à un  degré  inférieur  / puissent,  en 
secoinbinai\t,  arriver  au  degré  désiré. 

Mais  ne  fût-ce  que  sous  le  rapport  de  l’économie , comme 
les  matières  énergiques  sont  presque  toujours  plus  chères  que  . 
les  matières  inertes,  toutes  les  fuis  que  l’on  aura  à disposer, 
soit  d’une  chaux , soit  d’iin  ciment  ou  pouzzolane , possédant 
déjà  une  énergie  égale  ou  même  supérieure  à celle  dont  on  peut 
avoir  .besoin  dans  la  circonstance  donnée , on  ne  devra  prendre, 

(i)  Quelques  chaux  hydrauliques  seqlement  seraieol  susceptibln  d'être  em- 
ployées sans  mélange  à des  ousrages  déclinés  à être  immédiatement  rqcouTerts 
de  terre  ou  d'eau,  et  quelques  autres  , êjiiuemment  hydrauliques,  à des  ou- 
vrages en  plein  air.  Mais  leur  suc<  ès  ne  serait  point  pour  cela  plus  promet  ni 
plus  sûr  qu’en  les  mélaugeaut  coiiveiiabiemeut  arec  du  sablé  , tandis  que  la 
dépense  serait  inutilement  beaucoup  plus  forte. 
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autant  que  possible  y pour  deuxième  élément  du  mortier  qu’une 
matière  presque  inerte  et  qui  n’ajoute  pas , du  moins  sensible- 
ment, à la' propriété  du  premier  élément. 

Dans  la  même  vue , on  pourra  encore  employer  concurrem- 
ment et  dans  une  proportion  plus  ou  moins  forte , un  sable 
inerte  avec  un  ciment  ou  pouzzolane  plus  énergique  que  ne  le 
rendrait  nécessaire  l’espèce  de  cbaux  dont  on  peut  disposer  et  la 
destination  du  mortier  ; et  il  paraît  même  qu’en  beaucoup  de 
'cas,  des  pouzzolanes  extrêmement  énergiques  donnent  des  ré- 
sultats aussi,  et  même  quelquefois  plus  satisfaisants , en  les  em- 
ployant plus  ou  moins  mélangés  de  sables  inertes  qu’en  les  em- 
ployant pures. 

L’on  peut  donc  ainsi  établir,  avec  un  nombre  donné  d’élé- 
ments, un  nombre  presque  infini  de  combinaisons  susceptibles 
de  satisfaire  aux  divers  besoins  que  leS  constructions  peuvent 
réclamer. 

Indépendamment  de  l’influence,  que  la  nature  et  la  propor- 
tion des  divers  composants  peuvent  exercer  sur  la  qualité  des 
mortiers  , ils  en  éprouvent  encore  de  la  grosseur  des  grams  de 
sable , ciment  ou  pouzzolane  , et  même  du  mode  d’extinction 
de  la  cbaux. 

Quant  à la  quantité  de  chaux,  propôrtionnelleinent  à celle  de 
sable , ciment  ou  pouzzolane  ( et  en  rappelant  qu’on  doit  en- 
tendre à cet  égard  une  chaux  éteinte  et  à l’état  de  pâte  d’une 
consistance  convenable),  ime  des  données  qui  paraîtraient  d’abord 
naturellement  devoir  déterminer  cette  quantité , serait  la  gros- 
seur des  grains  de  ces  dernières  matières , et  par  suite , la  pro- 
portion du  cube  des  vides  qui  existent  entre  ces  grains,  avec  leur 
cube  total  ; en  effet , il  est  d’abord  nécessaire  que  la  chaux  soit 
au  moins  dans  cette  dernière  proportion , afin , au  moyen  d’une 
trituration  suflisante  du  mortier,  de  remplir  exactement  tous  ces 
vides  et  de  s’interjmser  entre  tous  les  grains , de  façon  à en  as- 
surer l’adhérence.  Il  est  bon  de  remarquer  qu’alors  le  cube  de 
mortier  obtenu  ne  doit  pas  être  plus  considérable  que  celui  du 
sable , ciment  ou  pouzzolane  qu’on  y a employé , la  chaux  n’en 
augmentant  aucunement  le  volume  ; et , par  la  même  raison , le 
moyen  de  déterminer  la  proportion  de  la  chaux  à employer  se- 
rait de  se  rendre  compte  de  la  quantité  d eau  qui  peut  s hu- 
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biber  dans  une  mesure  donnée  des  matières  qu’on  veut  y mé- 
langer. 

Pour  les  mortiers  ordinaires , on  emploie  assez  généralement 
de  deux  à trois  parties  en  volume  de  sables  nioyens , contre  une 
partie  de  chaux  éteinte;  mais  il  est  important  d’observer  qu’il 
arrive  assez  souvent  que  les  sables  gros  ou  moyens  sont  plus  ou 
moins  mélangés  de  sable  fin  ou  de  sablon  qui  remplissent  en 
partie  les  intervalles  des  grains  les  plus  gros , et  que  dans  ce  cas 
ils  . ne  nécessitent  pas  des  quantités  de  chaux  aussi  considérables. 
C’est  même  un  avantage  des  espèces  de  sables  ainsi  mélangés 
qu’il  est  l)on  de  ne  pas  négliger. 

Quant  aux  pouzzolanes,  elles  sont  toujours  plus  ou  moins  po- 
reuses, et  par  conséquent  la-  trituration  du  mortier  fait  entrer 
dans  leurs  pores  une  quantité  plus  ou'  nioins  considérable  de 
chaux  , qui  augmente  d'autant  celle  qui  est  nécessaire  à la 
confection  du  mortier. 

De  lu  manipulation  des  mortiers.  La  confection  des  mortiers 
se  fait  le  plus  ordinairement  ainsi  qu’il  suit  : 

On  a dû  préparer  dans  un  endroit  à portée  des  constructions 
une  aire  sunisamnient  bien  dress<’e,  et,  pour  le  mieux,  dallée  en 
pierres , et  de  plus  couverte  et  à l’abri  du  soleil  et  de  la  pluie, 

On  place  d’abord  sur  cette  aire  la  quantité  de  chaux  nécessaire. 

Si  cette  chaux  a été  éteinte  par  le  procédé  ordinaire , elle 
doit  être  à l’état  de  pâte  suflisamment  ferme , mais  cependant 
n’être  pas  assez  desséchée  pour  ne  pas  pouvoir  se  mêler  au  mor- 
tier sans  addition  d’eau.  En  général , la  consistance  d’une  pâte 
argileuse  susceptible  d’être  moidée  avec  facilité  est  celle  qui 
convient , sauf  à lui  donner  un  certain  degré  de  fermeté  lors- 
qu’il s’agit  de  la  mélanger  à des  grains  durs  et  palpables,  comme 
des  sables,  et  un  peu  plus  de  molle.sse,au  contrau-e  , lorsque  le 
mélange  doit  avoir  lieu  avec  des  matières  pulvérulentes,  comme 
le  sont  la  plupart  des  pouzzolanes.  Dans  le  cas  où  elle  serait 
trop  ferme , on  doit  commencer  à la  ramollir  en  la  broyant  à 
l’aide  de  ralxrts  en  bois , et  mieux  encore  à l’aide  de  pilons  en 
fer,  dont  on  la  frappe  verticalement.-  Enfin , dans  le  cas  où  une 
addition  d’eau  deviendrait  indispensable , on  doit  ne  la  faire 
qu’avec  la  plus  grande  réserve. 

Si , au  contraire , la  chaux  avait  été  primitivement  éteinte  par 
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inuneru6n  ou  ^jontauément,  et  réduite  eu  poudre,  on  conuno» 
cerait  par  amener  cette  poudre  à l’état  dé  pâte  d’une  consistance 
convenais  par  l’addition  d'eau  en  quantité  suffisante , et  égale- 
ment au  moyen 'de  rabots  ou  pilons.  Dans  ce.cas,  l’aire  doit  for- 
mer une  espèce  d’àuge,  soit  au  moyen  de  rebords  à demeure  en 
maçonnerie,  soit  en  amcmcelaiit  circulaii’ement  les  matières 
qu’on  doit  mélanger  ensuite  à la  chaux. 

Dans  tous  les  cas,  le  mélange  doit  être  fait  de  la  manière  la 
plus  intime , en  remuant  et  tritm  aut  ces  difiCérentes  matières 
jusqu’à  ce  que  la  cliaùx  soit  également  interposée  dans  toutes 
les  parties  du  mortier.  • ; 

4!’est  aussi  à l’état  d’utie  pâte  argileuse  que  le  mortiei'  doit 
généralement  être  amené.  On  peut  .admettre  un  certain  degré  de 
. nàoUesse  pour  les  mortiers  destinés  à réunir  des  matériaux; 
mais  il  est  surtout  nécessaire  de  donner  une  consistance  pins 
ferme  à ceux  qui  doivent  être  immédiatement  immergés. 

Ou  conçoit  qu’tuie  semblable  opération  peut  .facilement  se 
faire , et  même  avec  plus  d'économie  et  de  perfection , à l’aide 
de  moyens  mécaniques  fort  simples. 

Ou  emploie  à cet  usage  ,dans  les  grandes  constructions,  des 
manèges  plus  ou  moins  différemment  combinés , mais  qui  tous 
mettent  en  mouvement,  dans  une  auge  circulaire,  une  ou  pluNieurs 
roues',  ainsi  que  des  rateaux  qui  contribuent  à mêler  les  ma- 
tières , et  qui  loj  ramènent  sans  cesse  sous  l’act'ion  des  roues. 

Dans  des  constructions  moins  impoi'tautés , ou  a employé  avec 
avantage  des  tonneaux  , au  centre  desquels  se  U'ouve  placé  ver- 
ticalemeiit  ou  liorizontalemeut,  un  ai'bre  auquel  sont  attacliées 
perpendiculairement  des  branches  garnies  de  lames  en  divers 
sens.  L’ai'bre , en  tournant  sur  son  axe , imprime  aitx  branches 
un  mouvcineut  de  rotation  qui  opère  le  mélange  et  la  trituration 
des  mortiers. 

Quelle  que  soit  la  uaturc  des  mortiers,  il  est  bon  de  ne  les  pré- 
parer qu’au  fur  et  à mesure  que  l’emploi  eu  est  nécessaire  .£u  cas 
de  mortiers  ordinaires  ou  ne  possédant  que  peu  d’énergie , leur 
-simple  dessiccation  poiurait  avoir  au  moins  l’inconvénient  d’exi- 
ger une  nouvelle  trituration  dont  U convient  d’éviter  les  frais. 
Eu  cas  de  mortiers  [dus  énergiques  , un  léger  commenccmcait 
de  prise  pourrait  en  outre  ea  eutrainer  la  perte  complète. 
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De  remploi  dei  mortiers.  On  sait  qné  l’empltn  des  mortiers  a 
Ken  dans  deux  cas  principaux  , soit  pour  hnurder,  c’est-à-dire 
pour  réunir  et  relier  les  différents  matériaux  dont  les  construc- 
tions sont  formées(teIs  quemoellons,  meulières,  cailloux,  briques, 
pierres , etc.  ),  soit  pour  rèvêtir  leurs  paremerlts  ou  faces  visi- 
bles d’un  enduit  ; soit  encore  lorsque  sur  ces  faces  les  matériaux 
eux-mêmes  doivent  rester  apparents,  pour  en  former  les  JoiR- 

TOTltMXXTS. 

Employés  en  hourdis , les  mortiers  doivent  être  apposés  en 
quantité  suffisante  non  seulement  pour  envelopper  les  ma- 
tériaux sur  toutes  leurs  faces  intérieures,  mais  encore,  dans  le 
cas  de  matériaux  de  forme  plus  ou  moins  irrégulière  ( tels  que 
moellons,  meulière , etc.),  pour  remplir  exactement  tous  les 
vides  qu’ils  peuvent  laisser  cAtre  eux  , de  façon  à former  de  la . 
construction  un  seul  et  même  bloc  sans  aucun  interstice.  Afin 
d'obtenir'  ce  résultat  tout  en  économisant  autant  que  pos- 
sible le  mortier,  on  a soin,  lors  de  l’emploi  des  matériaux  de 
formes  irrégulières,  de  ficher  dans  les  principaux  vides  des  garnis 
ou  éclats  provenant  de  ces  matériaux  mêmes,  et  qu’on  y enfonce 
avec  le  dos  de  la  truelle  ou  à coups  de  marteau , etc.  (V oyex 
Maçon.) 

Il  est  bon  au.s.si , dans  la  plupart  des  cas , d’immerger  les  ma- 
tériaux avant  leur  pose  , ou  de  inouUler  par  aspersion  leurs  dif- 
férentes faces  avant  l’apposition  du  mortier,  afin  d’éviter  l’ab- 
sorption trop  prompte  de  l’eau  qui  y est  conterme. 

Cette  dernière  précaution  esfégalement  utile  pour  l’exécution 
des  enduits  ainsi  que  des  jointoyements.  A l’égard  des  enduits , 
on  les  forme  ordinairement  de  plusieurs  couches  sùccessivès  de 
mortier , dont  la  première  prend  quelquefois  les  noms  de  çrfpis  ; 
chacune  de  ces  couches  doit  être  fortement  comprimée  et  lissée 
au  moyen  de  la  truelle,  afin  dè  prendre  la  consistance  nécessaire. 

11  en  est  de  même  des  jointoyements. 

Des  Bétons.  — Quand , au  lieu  de  servir  à réuuir  ensemble  • 
des  matériaux  d’un  volume  plus  ou  moins  considérable,  c’est-à- 
dire  des  pieiTes,  des  moellons  ou  au  moins 'des  briques,  ces  mor- 
tiers doivent  former  eux-mêmes  le  corps  de  la  construction  (par 
exemple , lorsqu’on  doit  les  couler  en  masse  dans  des  trànchées, 
soit  à sec , soit  remplis  d’eaü , pour  foimer  fondation  ; ou  bien 
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loi-squ’on  doit  en  former  une  çliapc  pour  recouvrir  des  voûtes 
de  caves  ou  de  fosses  construites  en  plein  air,  et  sur  lesquelles  il 
ne  doit  pas  être  fait  d’autres  couvertures,  etc.),  ces  mor- 
tiers prennent  alors  le.  nom  de  bétons  ; sous  le  point  de  vue 
de  l’économie',  on  y ajoute  de  gros  gravier,  des  cailloux,  des 
pierres  concassées  de  diverses  natures  ou  autres  ingrédients  ana- 
logues. . . • 

Dans  ce  cas , il  est  bon  de  faire  d’abord  le  mortier , comme  à 
l’ordinaire, 'avec  les  sables,  ciments  ou  pouzzolanes  qu’on  a à sa 
disposition , et  de  n'y  mêler  les  autres  msdières  qu’après  coup,  et 
au  moment  de  l’emploi. 

La  proportion  dans  laquelle  ces  matières  doivent  entrer  dans 
' la  composition  du  béton  dépend  nécessab’emenl  de  leur  nature 
ainsi  que  de  leur  forme.  Elle  est  assez  ordinairement  d'une 
partie  en  volume  de  mortier  et  une  de  gravier,  cailloux  ou 
autres  ; et  le  mélange  de  ces  deux  parties  produira  toujours  un 
cube  d’autant  moindre  que  la  forme  des  matières  mélangées  lais- 
sera entre  elles  plus  de  vide,  ou  que  leur  surface  présentera  plus 
de  cavités , qui , les,  uns  et  les  autres , devront  être  remplis  par 
le  mortier. 

Au  mot  Fondations  , nous  avons  indiqué  le  principal  usage 
qu’on  peut  faire  des  bétons.  On  peut  également  en  faire  usage 
pour  des  murs  en  élévation  d’une  certaine  épaisseur,  au  moyen 
d’encaissements  provisoires  en  planches  qui  leur  servent  de 
moules.  Gourlif.r.  , 

MOSeqUADE.  Voy.  Sucre. 

, MOTEUR.  {Mécanique.)  On  nomme  ainsi  tout  agent  qui 
imprime  ou  peut  imprimer  le  mouvement.  Cette  définition  se 
rapproche  beaucoup  de  celle  que  l’on’donne  de  la  force  en  mé- 
canique , mais  ou  peut  regarder  le  moteur  comme  étant  le 
principe  ou  la  cause  de  la  force.  Nous  ne  nous  occuperons  pas 
de  cette  distinction  sous  le  rapport  métaphysique,  parée  qu’elle 
est  tout-à-fait  inutile  dans  les  applications. 

Ce  que  nous  avons  à dire  des  moteurs , se  réduisant  ainsi 
pour  nous  â la  considération  de  leurs  elfcts,  se  trouve  renfermé 
presque  entièrement  dans  les  articles  Force,  Mesure  des  forces. 
Travail  dynamique.  Nous  prions  donc  nos  Iccteiu's  de  s’y  re- 
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porter,  et  nous  nous  bonierons  à entrer  ici  dans  quelques  con- 
sidérations générales. 

Les  moteurs  les  plus  utiles  à l’industrie  sont,  comme  on  le 
sait,  les  cours  d’eau,  la  vapeur,  le  vent,  les  êtres  animés.  Tous 
ont  leurs  avantages  et  leurs  inconvénients,  que  nous  allons  exa- 
miner rapidement,  et  qui  déterminent  le  choix  que  l’on  doit  en 
faire  dans  les  diverses  occasions. . 

Les  cours  d’eau  présentent  incontestablement , dans  les  cir- 
constances ordinaires , le  moteur  le  moins  coûteux  et  le  moins 
exposé  aux  réparations.  Mais  une  chute  d’eau  est  immuablement 
fixée  au  point  où  elle  existe  ; sa  puissance  est  souvent  peu  consi- 
dérable ; sa  possession  et  sa  jouissance  sont  soumises  à de  lon- 
gues formalités  et  sujettes  à de  nombreuses  et  graves  contesta- 
tions. 

Dans  beaucoup  de  circonstances  où  l’établissement  projeté 
doit  nécessairement  être  placé  dans  ime  situation  déterminée; 
où  son  importance  réclame  un  moteur  plus  énergique  que  les 
chutes  d’eau  dont  on  peut  disposer  ; où  la  prompte  exécution 
est  une  des  conditions  essentielles  du  succès , on  recourt  à l’em- 
ploi de  la  machine  à vapeur,  malgré  ses  graves  inconvénients. 
Les  principaux  consistent  dans  la  consommation  du  combustible 
et  dans  la  fréquence  des  réparations , qui  occasionnent  des  chô- 
mages très  onéreux  pour  les  établissements  industriels. 

Telles  sont  les  principales  considérations  qui  doivent  déter- 
miner le  choix  entre  la  puissance  de  l’eau  et  celle  de  la  vapeur. 

Quant  aux  autres  moteurs,  il  est  bien  peu  de  cas  où  ils  puissent 
soutenir  la  concurrence  avec  les  précédents.  Ainsi  la  puissance 
du  vent  ne  doit  pas,  à cause  de  ses  intermittences,  être  employée 
dans  une  industrie  qui  occupe  plusieurs  ouvriers.  Tout  au  plus 
peut-on  s’en  servir  utilement  pour  des  travaux  susceptibles 
d’être  associés  à d’autres,  et  de  subir  sans  inconvénient  de  nom- 
breuses interruptioi)s.  Telles  sont  certaines  opérations  agricoles, 
la  mouture  des  graines , et  en  général  des  opérations  qui  n’exi- 
gent que  la  force  brute,  et  qui  ne  réclament  aucune  perfection. 
Nous  ne  répéterons  pas  ce  que  nous  avons  dit  sur  les  manèges 
dans  l’article  qui  les  concerne  (Voyez  Manège),  et  nous  nous 
contenterons  de  conclure  que  les  entreprises  importantes  n’ont  à 
choisir  qu’entre  l’eau  et  la  vapeur. 
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La  force  de  l’homme,  plus  chère  que  toute.?  les  autres,  ne 
doit  être  consacrée  qu’aux  tiavaux  qui  ne  .sont  pas  répétés  con- 
stamment de  la  même  manière,  et  qui  excluent  par  conséquent 
la  possibilité  de  recourir  aux  autres  moteurs.  Mais  c’est  surtout 
dans  les  opérations  variées  qui  réclament  du  discernement  que 
l’intervention,  de  la  force  intellijjcnte  devient  indispcn.sable. 
Alors,  et  seulement  alors,  elle  est  à sa  place  ; partout  ailleurs 
il  y a distribution  vicieuse  du  travail , puisque  l’on  emploie,  en 
laissant  inutile  sa  faculté  la  plus  précieuse , un  être  raisonnable, 
à la  production  d’efforts  qui  devraient  être  exercés  par  des 
agents  moins  chers  et  plus  énergiques.  Quoi  qu’on  puisse  donc 
dire  contre  les  prétendus  inconvénients  -des  machines,  nous  sou- 
tiendrons que  les  progrès  de  la  science 'mécaïuque,  en  délivrant 
l’homme  des  travaux  rudes  et  pénibles,  pour  reporter  son  action 
vers  des  opérations  dignes  de  sa  raison,  tendent  A la  fois  à aug- 
menter son  bien-être  physique  et  à relever  sa  condition. 

Quel  que  soit  le  moteur  employé,  il  existe  toujours  entre  son 
effort  et  sa  vitesse  une  relation  qui  donne  l’elFet  le  plus  avan- 
tageux possible,  et  que  l’on  détermine  dans  chaque  cas  par  des 
considérations  tirées  du  calcul  différentiel  et  vérifiées  par  l’expé- 
rîence.  Nous  n’entrerons  point  ici  dans  les  détails.qui  .sont  par- 
ticuliers à chaque  espèce  dé  moteur,  et  que  l’on  trouvera  traité 
chacun  en  son  lieu.  (Voyez  Force  des  hommes.  Force,  Machines 
A VAPEUR , Roue  hydraulique,  ) Mais  nous  devons  signaler 
l’extrême  importance  de  cette  observation , à laquelle  on  donne 
souvent  trop  peu  d’attention. 

On  voit  eu  effet  un  très  grand  nomlrre  d’usines  dont  les  con- 
structeurs , bons  praticiens , mais  mauvais  calculateurs , n’ont 
tenu  aucun  compte  de  la  vitesse  convenable  pour  que  leur  mo- 
teur développât  le  maximum  de  sa  puissance  ; d’où  il  résulte  que 
pour  obtenir  la  rapidité  nécessaire  pour  le  bon  effet  des  ma- 
chines travaillantes , on  doit  ralentir  ou  accélérer  la  marche 
du  moteur  bien  au-delà  des  limites  convenables  , ce  qui  occa- 
sionne une  perte  considérable  de  puissance.  Nous* engageons  nos 
lecteurs  4 consulter  à ce  sujet  le  Cours  de  mécanique  appliquée 
aux  machines , professé  à l’école  de  Metz  par  M.  Poncelet , 
section  vu.  J. -B.  A iollut. 

MOTTES.  Voy.  Tanneur.  < ar 
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,1  MOUFLE.  o/u'm/grurj.)  Dans  un  certain  hoinbre  d’opé- 
rations , dans  lesquelles  on  a pour  but  de  soumettre  des  coi'ps 
à l’action  d’une  chaleur  roujje  plus  ou  moins  long-temps  conti- 
nuée , mais  en  évitant  qu’ils.soient  en  même  tehips  en  contact 
avec  les  ga-».  provenant  de  la  combustion,  les  cendres  ou  les  sub- 
stances qui  peuvent  se’rencontrer  dans  les  combustibles , on  les 
place  dans  une  enveloppe  d’une  forme  déterminée  par  celle  du 
corps  qu’il  S* agit  de  chauffer , et  dont  la  seule  ouverture , placée 
antérieurement , peut  être  close  par  le  moyen  d’une  porte  ou ‘de 
briques  //j«/gcer  convenablement  cette  enveloppe  porte  le 
nom  de  moufle;  elle  a ordinairement  la  forme  d’un  demi-cylin- 
dre reposant  sur  un  fond  horizontal , ferme  postérieurement,  et 
portant  à la  partie  antérjéure  une  opverture  destinée  à y intro- 
duire ou  à en  ehlevér  les  corps  qu’il  s’agit  de  chauffer.  La 
moufle  est*  soutenue  au-dessus  dè  la  grille  du  fourneau  par  le 
moyen  de  briques  ou  de  pièces  de  terre  cuite,  de  telle  sort^ 
qu’elle  est  enveloppée  de  feu  tle  tous  côtés. 

Dans  I art  de  1 ^ssayecs,  on  se  sort  do  fourneaux  à moufles 
pour  déterminer  par  la  voie  sèclie  les  proportions  de  cuivre  dans 
un  alliage  d>r  ou  d’argent  avec  ce  métal;  les  moufles  sont  indis- 
pensables pour  cuire  les  couleurs  sur  porcelaine  et  sur  émail,  etc. 

Si  on  n’avait  pas  de  moufle  à. sa  disposition,  et  que  l’on  eût 
à chauffer  quelque  corps  dans  les  mêmes  conditions,  on  pour- 
rait se  servir  d’un  creuset  rond  que  l’on  placerait  horizontale- 
ment dans  un  Tourneau,  et  dont  on  fermerait  Touverture  àu 
moyen  d’un  coifvercle. 

S’il  s’agissait  d’opérer  sur  de  grandes  quantités  de  matières, 
par  exemple  pour  oxider  certaines  substances , on  se  servirait  dè 
moufles  en  fonte;- pour  ce  genre  d’appareifon  pourrait  employer 
la  fonte  de' première  fuston,  dont  le  prix  est  beaucoup  moins 
élevé  que  celle  de  seconde  fusion , parce  que  ces  pièces  n’ont  pas 
besoin  d ajustage , et  qu  il  est  sans  importance  qu’elles  soient 
en  fonte  dure  ou  inégale  de  qualité.  . 

MOUFLE.  ) Yoj.  PouLijES.  • ■’ 

MOULAGE,  MOULEUR.  ( Technologie,  ) Le  travail  du 
mouleur  consiste  à reproduire  les  formes  e.vtérieures  et  inté- 
rieures des  corps  d’après  des  modèles  ou  des  inouïes.  Le  mou- 
lage se  fait  soit  p^  voie  de  fusion  ignée,  c’est-à-dire  en  amenant 
Tii.  • 49' 
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la  matière  à,  l’état  liquide  par  le  fen  : c’est  ainsi  que.  sç  font.  Jes 
ouvrages  en  rhétal^l  du  en  cire,  du  en  soufre  soit  par  voie  de 
liquéfaction  par,  l’çau^;  c’est' ainsi  que  se  moulent  le  plâtre,  les 
ciménts  et  les  pâtes;  soît  enfin  en  ramenant  la  matière  â l’état  de  , 
malléabilité  et  de  moUesse  par  le  feu  ou  par  l’eau. 

' Les  procédés  de  moulage  \iajitnt  suivant  les  matières  em- 
ployées pour  servir  de  moulé  et  pour  le  reproduü  c,  et  ausffl 
suivant  les  Usages  auxquels  les  objeÜ  doivent  servir,  en  sorte 
qnil  conviendrait  jd’établir  des  règles  et  desprpcédiés  pour  cLa- 
cune . <ie  ces  miitîères.  Nous  nous  bornerons  à nous  occuper  de 
celles  qui  sont  le  plus  usitées. 

Moulage  des  métaux  et  des  alliages  fusibles  — 

Cette  opération  ayant  été  examinée  à ral-ticlè  FoSDEDK,  nous  ne 
ferons  ici  que  quelques  observations,  succinctes  pour  sertir  de 
complément;  Les  matières  employées  sont  : le  sable  argileux,  la 
teh-e  grassè,  oii  la' foute  elle-même,  quelquefois  le  cuivre.  .Ou 
peut  en  général  diviser  les  ppérations  du  mdiila^’e  tle  la  manière 
smvante  :..l®  moulage  en  sable  sur  chaiitier -du  à*  découvert  ; 
2°  sablei  ie  en  châssis;  3°ni9ulage  en  sable  gras  ou  sable  d’étuve; 
4®  moulage  eii  terre  ; 5“  moulage  eu  coquilles. 

Le  sable  employé  soit  â découv^t,  spiteii  châssis,  ne  doit  pas 
oontenir  de  chaux j sans  cela  il  prendrait  niai  les  empreintes,  et 
il  doit  être  argileux  ion  le  tire  généralement  à .peu  de  profou- 
deur.  au-defisotts  de  la  terre  végétale.  . 

Daiis  les  trois  premières  iuétb6des,*on  emploi^  des  modèles  eu 
Ixiis  façonnés  de  telle  sorte  qu’en  les  appliquant  sur  le  sable  on 
représente  la  forme  et  le  contour  des  pbjets.  •*  •.  . 

On  commence  par  préparer  le  sable,  dri  le  tamise,  on  rbumecte 
convenablenient,  puis  ou  présente  le  modèle  en  bois; 'on  Tap-r 
plique  siir  le  sable  en  frappant  bien  également  partout  avec  une 
batte  en  bois,  de  manière  à ce  que  tout  ce  qui  doit  être  plein 
soit  représenté  eh  creux  dans  le  Mble,  puis  on  détdoule  en  ébran- 
lant le  mo.dèle  en  tous  sens  et  en  ayant  soin  d’cudomiuager  le 
moins  possible  le  uioule  en  sable  ; mais  qVielquc  soin  qu’Ou  ap- 
porte à celte  opération,  il  y a toujours  quelques  angles  à réparer,  • 
quelques  chutes  de  sable  à relever  ; alors  l’ouvrier  se.  sert  à cçt 
effet  de  truelles  en  acier  et  dé  ciseaux  courbes  pour  bien  .unir  la 
surfaice;  en  même  temps  il  dégrade  avec  ses  doigts  toutes  les  par- 
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tîps  qu’il  croit  ne  pas  être  assez  fei  ines,  'ét  il  lea  comprimé. et  les 
r épare  de  manière  à.représentèi'  exactement  la  fonue  du  moule  ; 
«fnsidu;  il  recouvre  toutes  les  parties  de  sable  de /aisinon  cbarbiçn 
de  Jbois  pilé  et  tamisé,  et  il  procède  à la  •coiiléè.  tes  observations 
sôùt  applicables  aux  trais  premières  métiiodés.-  On  doit  voir, 
d’après  cet  aperçu,-  conibién  pçuvént  être  pariés  les  moyens  em- 
ployés par  le  modeleur  pour  confectionner  ses  modèles  en'  bou 
de  manière  à facilita  le*  travail  dii  mouleur  j *oii  voit  quelle  at^- 
tqirtion  il  doit  apporter  à diviser" ses  ouvrages  eu  plusieurs  par- 
ties de  manière  k faciliter  Xcmmoahgè  et  Iç  dt'mot^lage:  Au 
reste,  on  coihprendra  beaucoup  mieux  lès  précàdtioiis  à prendre 
eh  ex.-miiiiant  eii  pçu  de  mots  les  procédés  cniployés  pour  les  di- 
vers genres  de  moulage..  • '■ 

■ inh’olagn.  sur  i'Jianijèt  ou  h ^êçouoert  n’est  possîbW  que 
quand  , les  objets  péésenteiit  auMnoiiis  une  .surfgce  unie , ou  du 
moius  sans  saillies  nj  moiJures.  En 'effet,  oti  laisse  cette  ÿurfaèè 
à.’dt'couv'ert  .dans  le  sable,  et  alors  l^/dnte  "du  métal  remplissant 
lè  creux  >sc  met  de  idveauà  la  partie  supérieure  en'raison  de  sa 
liquidité.  Génér.alcmènt,  jwur  ce  genre  dp  ino,ulage,  les  modèles 
sont  simples  et  d’nné' seule  pièce  il  faut  cependant  toujOufs 
qu’ils  aient  de  la  dépouille  , Vest-à-dire  que  la  surface  siipé- 
•ri.éure  çoit  un>|>eu  plus  grapde  daus  les  deux  dimension^  que  la 
siirface  hiférietife,  afin  que  l’on  piiis^  démoulei-  sans  dégrader 
le  nionlc.  11  faut  «aussi  évitei-, autant ^qiiç  possible  les  angles 
aigus  qnl  offrent  beatkovip  de  difficultés  dé  fépai-ations.  Enfin., 
îl  ne  faut  pas  mauqqer  d’ob^rVe.i-  qiic  les  métaux  eir  ftisiod  se 
roiireivt  èt  ic  contractent  en  sc-soKdHrant%t  en  sc  refroidissant  ; 
alwès  •il^ffuit  faire  le  ihodèle  au  mètre  dé  retrait,  e'est-à-dîre  aug- 
menter un  peu  ses  diinensiofts  eji  tous  sensd.ins  le  modèle,  si 
l’on  veut  que  l’objet  eoulé.ait  èxa'ctemcnt  les  dimensions  deman- 
dées. C’est  d’apià-s  L’eJcpéi  ience  qub  l’oii  détermine  lé  retrah  de 
cliaque  métal  etde  .chaque  alliage.  Quelquefois  on  est  obligé  de 
fané  les  niodèlesen  plusieurs  pièces;  ainsi,  dans  lè  eàsoùrobjèt 
à mouler  contient  des  saillies  ou  dés  oreilles  i la  partie  inférieure 
qui  doit  se  trouver  dans  le  sable,  on  sépare  ces  sailbVs  dû. reste 
dû  inodèle  de  manière  à ne  les  retirer  qu’en  dernier  lieu  à l’aide 
de  vis  en  fer  que  l’on  fait  entrer  dans  des  trotis  pratiqués  dans 
ces  oreilles  i et  qu’on  nomme  tlce-fonds.  Quand- ces  oreilles  sont 
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sitiiées  à une  certaine  profondeur  dans  le  sable,  la  réparation  est 
très  difficile,  et  il  vaut  mieux  opérer. en  châssis.  La  difficulté  de 
moulage  à découvert  est  encore  plus  grande  quand,  par  exein- 
ple,  l’objet  à mouler  est  un  tronc  de  cône  et  que  la  surfacè  plane 
se  trouve  dû  côté  du  petit  diamètre  ; il  faut  alors  diviser  le  mo- 
dèle en  un  très  grand  nombre  de  pièces  , il  y a beaucoup  plus 
de  réparations,  et,  comme  dans  le  cas  précédent,  il  est  plus  éco- 
nomique de  mouler  en  cltâssis. 

Le  moulage  en  chdi'sis  est,  comme  on  le  voit,  d’une  grande  rcs- 
wurce,‘ét  doit  être  employé  toutes  les  fois  que  l’on  veut  avoir  des 
surfaces  bien  unies  ( cçir  le  moulage  à découvert  préseiUe  tou- 
jours des  rugosités  y,  ou  bien  quand  on  a des  pièces  dont  le  dé- 
moulage serait  trop  difficile  ou  trop  .dispendieux  à découvert. 
I^es  châssis  soqt  en  bois  ou  en  fonte  de  fer  suivant  le  degré  d’iui- 
portânee  de  l’usine  ou  de  la  piècè  à iiiouler.  Quelquefois  ils  sont 
d’mie  seule  partie,  s’appelleptaIprs/«iwje-/Jiéce;  quelquefois  ils 
sont  de  deux  , trois  ou  plusieurs  parties.  L'e  plus  généralement 
on  se  sert  du  chantier  lui-même  ou  de  là  fosse  pom-  mouler  en 
'creux  avec  la  moitié  de  l’objet , et  à l’aide  d’uu  châssis  pleiii  de 
sable  , on  moule  l’autre  partie  que  l’on  rejoint  à la  premièrè  à 
l’aide  de-  points  de  rejière  bien  établis.  Le  cliâssis,  carré  ou  rec- 
tangulaire suivant  les  pièces , contient  dans  son  espace  vide  des 
faces  planes  formant  séparations  ou  cases  de  manière  â faciliter 
l’adhérence  du  sable  : sur  la  partie  inlérieure  de  ces  faces  sont 
dessinées  et  taillées  grossièrement  les  saillies  du  modèle , de  ^ 
manière  que  cette  partie  du  châssis  contienne  une  surface  non 
interrorapiiè  de  sable  aux  endl  oits  ovi  le  uiodèle  doit  s’appliquer 
en  creux.  Voici  alors^tommentsc  fait  le  travail  : après  avoir  pré- 
paré la  fosse  et  le  sable  comme  il  a été  dit , on  tamise  du  sable 
encore  plus  fin  à la  partie  supérieure  , on  présente  la  pièce,  et  on 
l’enfonce  de  manière  à ce  que  son  axé  milieu  soit  aii  niveau  du 
sol  que  l’on  égalise  bien  autour  de  la  pièce  , pins  on  recouvre  le 
modèle  ainsi  présenté  et  bien  frappé  dans  le  sable,  d’un  châssis  dont 
la  position  est  déterminée  préalablement,  et  lixée  invariablement  à 
l^aide  de  piquets  poussés  dans  le  sable  ; alors  on  tamise  dans  le 
châssis  vide  du  sable  aussi  fin  que  celui  qu’on  a jeté  sur  le  chan- 
tier, puis  on  en  met  une  légèi  e couche  de  plus  gros , et  on  corn-  * 
mence  à Usser  un  peu  avec  de  petites  battes  en  bois , munies  d’un 
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• nianclië  rond  que  l’on  fait  tourner  dans  tous  les  sens  pour  bien 
a'n  iver  dans  tous  les  creux  ; enfin  le  mouleur 'fait  remplir  pro- 
gi-essiv(>inent,parun  manœuvre,  le  châssis  de'sable  ordinaire, qu’il 
bat  au.  fin-  et  à mesure  et  qu’il  finitpar  pilonner  légèrement  avec 
les'  pieds  ; puis  il  procède  au  renyerspiüent  de  son  châ^is  ati  dé- 
moulage de  sou  modèle  et  à la  réparation  de  son  moule , comme  ' 
il  a été  dit  précédemment.  Après  la  réparation  .il  remet  le  châssis 
avec  soin  à sa  place  en  évitant  Iss  ébranlements , et  par  suite  les 
. dégradations  et  les  cliutes  de  sable  : cette  manœuvre,  est  quelcpie- 
' fois  très  diflicile  en  raison  du  pokls  des  châssis  jdeins  de  sable, 
aussi  sont-ils  idunisd’iin  grand  nombre  de'poignées , et  quèlqué-  - 
fois  il  ne  faut  pas.  moins  de  seize  hommes  pour  mouvoir  ces.  nta»- 
ses  quand  on  n’a  pas  de  grue  ; dans  ce  cas  on  risque  fort’ de  per-, 
dre  complètement  son  travail  en  faisant  chuter  le  sable  pendant 
la  manœuvre  du  châsst^  aussi  a-t-on  le  soin  après  l’avoir  reposé 
de  le  relever  pour  s’asArer  si  le  sable  n’ést  pâ»  éboulé;  mais 
souvent  c’est  en  le  reposant  la  seconde  fois  que  cetaccident  arrive: 
alors  le  mpulê  est  perdu , la  fonte  prend  la  place  du  sable  , le 
sable  prend  la  place  de  la  fonte,  et  |a  pièce  est.  manquée.  C’eât 
pour  obviei;  à cés  inconvénients  que  l’usage  des  Grcés  est  telle- 
ment répandu  dans  les  fonderies.  Quand  on  se  sert  de  la  grue , ' ' 
deux  poignées  extrêmes  suffisent  ; on  suspend  le  châssis  en  deux 
' points  à l’aide  d’üh  balancier  horizontal  et  de  deux  chaînes  sus-  ■ 
{^ndues  à ce  balancier  qui  est  muni  de  ci'ans  pour  faire  varier  la 
dikance  des  deux  chaînes  suivant  la  lou^iéur  des  châssis,  et  on 
les  manie  sans  difficulté ,.  quand  bien  même  ib  seraient  en  fonte. 

Souvent  on  se  sert  de  deux  châssis , surtout  pour  les  petites' 
pièces;  ces  deux  cliâssis  s’unissent  à l’aide  de.  goujons  et  de 
crochets..  Au  lieu  de  crochets,  on  se  sert  pour  les, châjsâs  de 
fonte  d’oreilles  munies  de  trous  dans  lesquels  passe  une  clavette. 
Quand  les  pièces  ont  une  grande  épaisseur,  et  que  l’on  veut  évi- 
ter d’avoir  un  grand  poids  à soulever,  ou  bien  que  l’on  a un  sable 
trop  ébouleuK  pour  en  mettre  une  grande  épaisseur,, on  se  sert 
de  trois'  châssis  ; alots  le  châssis  intermédiare  est  muni  d’omilles 
des  deux  côtés. 

^Nous  ne  parions  pas  ici  des  jets  ou  nlasselottes , des  nojaux 
et  des  évents , parce  qu’il  en  a été  question  d’une  manière  suffi- 
santè  à l’article  romtECR.  Nous  dirpns  seulement  qu’il  faut  bien 
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ménager  les  évents  ou  sorlies. d’air,  parce  que. dans  beaucoup 
de.  cas  cela  peut /aire  luànqiicr  les.  pièces;  les  gaz  boursoulleiit 
et  travaillent  la  fonte;  Usé  formé  des  vides  intérieurs  occasionnés 
par  les  gaz  comprimés,  et  cela  peut  inêiné  occasiohner  cles  acci- 
cients,  parce  q»Ve  qtielquefois.  ces  gaz  coinpi  iri»és  tentent, (out-i- 
coup  de  se  faire  un  passa^,  èt.  lancent  la  fonte  liquide  à d’assez 
grandes  distaiicèsl  Nous  dirons  aussi  qu’il  faut  avoir  soin  de  char- 
gée lesudyaiix  d’un  .poids  pour  qu’ils  ue  sedérangentpas';  que  la 
même  pi'éciutiôri  doit  avoir  lieu  pour  les. ch/ssis,-  afin  t]uc  la 
fmite  ne  . passe  pas  entre  là  fosse  et  la  fausse  pièce  ou-  entre  les 
deux  châssis.  Enfin  nous  ne  sàiirions  trop  recomnjphder  la  bonne 
disposition  des  jets  ^rvant  à ràlimentation  du,  môule , par&  qite 
de  lâ  dépend  .souveiit  là  réussite  dp  travail.  ” 

~ /Quand  les  évents  n’ont  pas  été  Ijién  conservés  et  bien  distri- 
bués, quand  les  jets  n’ont  pab  été  bien  alimentés  , la  pièce  peut 
offrir  upc  très  belle  apparence  'et  cépeu^nt  n’ïtre  pas  de  récep- 
tion, et  préscnter'dè grands  dangers  danS  Sou  cmpldî,  surtout  dans 
la  Uiécanique  : c’eSt  ainsi  qii’anx  fôrgè.s  dê  Chehéry,  dans  les 
Ardennes,  lious étions  prêt  à liioüler  un  volant  dê  9,000  kilo- 
giAmmes  et  devant  faire  80  tours  par  minute , lorsque  nous 
âper^idines  au  moyeu  un  trou  presque  impérceptible  par-  leqiiel 
nous  fîmes  entrer  un  demi-litre  .d’Oaji  â l’aide  d’une  pipettè  : là 
pièce  lions  paraissait' fort  bien  réusâiè  et  iiOus  étions  en  {Jeine_ 
sétui-ite;  cepeiidànt  nous  né  doutons  pas  que  le  volant  aurait  »uté 
et  aurait  causé  de  grànds  rà^ges  si  on  l’avait  posé  avec  cette  ' 
imperfecliop.  , ... 

te'  moulage  én  sübto^gràà  ou  sable  d'Mvc  s’emploie  quand  on 
â.besohr de  pièces  parfaitement  unies 'et  lisses.  On  conçoit  que 
le  sable  vert  présente  toujourà  quelques  inégalités  dans  lesquelle» 
la  fonte  s’introduit , en  sorte  que 'les  pièces  ainsi  coulées  ne  pré- 
sentent pas  beaucoup  de  poli  et  dè  bcillànt  ; en  outre  l’eau  qu’il 
contient  s’évaporant  peii  à péü  eihpêche  aussi  la  pièce  d’arrivoC 
à'ce  poli  souvent  dtynàridé  dans  les  arts.  Lé  sable  étti,vé  est  pins 
argileux  qnfe  lé  labié  vert,  et  peut  iniéux  résister  A la  préssjou 
dfrfa  fonte.  Oh  moule  cOmnicA  l’ordinaire  ; seulement 'après  avoir 
ïçparé,  on  délaie  de  l’argile  piirè-dans  l’eau  avec  du  cliarbbn  pile 
et  tamisé,  e(  l’on  eudujt  toute  là  surlace  dû  moule  avec  cette  pâte 
liquide  , puis  on  porté  lês  cfiâssis  à l’etuve,  ou  b'ièn  on  les  sèche 
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,si\r  place  à l’aide  de  charDon  de  bois  et  ,de  briqaettes  de  fàisin. 
B’il  s’est  formé  des  gerçiires  on  lés  répare,  et  on  endiiit  dè  nou- 
Teàii  dg  pâte  argileuse  le  sablé  encore  chaud  , (Je  sorte  qu’il  né 
reste  plus  d’eau.  . ....  . 

''  Ici  je  termine  lé  moulage  à l'aidé  de  modèles  façonnés  eri  bojs 
et  moulés  ensuite  dans  le  sable.  Disons  que  l’exjpérience  indiquera 
les  inoyens  d’éviter  beaucoup  de  frais  de  modelé  ; ainsi  beaucoup 
d’ouvriers  peuvent  mouler  un  engrenage  à l'aide  de  deux  deuts 
. enbois  ; maisl’examen deces  procédés  nous  entraînerait  trop  loin. 

■Ix  moulage  en  terre  consiste  à se  passer  de  modèle  pmir  reprér 
sêiiter  la  pièce  dans  Inusable  j on  se  sert  pour  cela  de  terni  grasse, 
argileuse.  On.mélaiige  dù  sable  gras  et  dé  Veau.,  et  l’on  fait  mie 
pâte  assez  consistante  ; on  y ajouté  souvent  du  foin,  de  la  paille  ou 
du  (U'ottin  de  cbeVal  : c’est  avec  cette  pâte  façonnée  que  l’on  repré- 
sente la  figiu'e  de  la  pièce  que  l’on  veut  mouler.  Cette  méthode 
-ti’cst  applir'able  qu’adx  objets  de  formes  prbiiitives  et  «ans  mou- 
lure, tels  (yie  les  cylindres,  lesparallclipipèdes,  etc.jQuànd  oii  a. 
lûi  ouvrier  adroit,  ou  peut  même  faire  dés  siu-faces  fauchés,  ta 
te.^Te  ainsi  façonnée  sans  modèle  ou  avec  de  simples  règles,  ou  des 
.GÂyABis,  est  ensuite  -recouverte  d’une  coiicbe,  d’argile' pâteuse 
mêlée  â dû  6harboii’pilé,,et  est  étuvée  sûr 'place;  s’il  y a des 
noyaux  on'les  étuyp  à un  foyer  particulier.  Quand  la  pièce  est 
très  forfé  et  peul-occaslonuer  des  pousséesdans  la  fosse,  on  corf- 
soli  Je  celle-ci  à l’aide  de  petits  inurcts  eu  britjiics  poses  à sec  ou 
maçonnés  en  terré,  tes  cylindres  â vapeur,  les  grandes  b.âchés 
et  les  chaudières  sout  géneralanent  moulés  eif  terre.  Il  vaut 
mieûx  aussi  se’sérvîr  de  ce  .système  pour  mouler  les  laminoirs  6t 
les  cylindres  néeessau-es*  au 'travail  du  fer.  ^ 

Lé  moulage  en  cptjîullet  est.  nécessaire  quand  on  veut  avoir  des 
sûriac^es  polies  et  qü’qn  veut  dûreir  la  surface  extérieure  ; ainsi 
pour  les  cyündrès  de  '^tîts  fers,  èt  les  espatards  destinés  à opérer 
, de’gràndes  pressions,  ce  moulage  est  iiidispeiis;»blo.  On  ne  se  sert 
plus  de  modèle  en  relief  pour  lè  représenter  en  creux  dans' le 
Sable’;' le  inouïe  lûi-fnême  est  eii  fonte  ou  en  cuivre;  il  est 
composé  d’uné'’<)u  plusieurs  pièces,  et  se  nomme  coquille. 
Quaiif-bn  véut  pr^édér  au  moulage,  ou  euduit  intérieurement 
Iff'cCMjâîIle  ,d’ûûe  ctjuclie  de  noirbieu  égale  partout  ; on  incline  le 
mouledè  maàièréà  perinett’re  aux  gaz  de'  s’échapper  facilement, 
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et  l’op  CQulé  ainsi  dàn3  ce  moule;  toutes  les  parties  extérieures 
t]ui  le  touchent  semt  durcies  etiilwchies.  PluS  les  cpquillcs  soirt 
épaisses,  plüs  l’effet  jde  durcissement  est  grand;  celles  eu  foute 
peuvent  avoir  de  '26  à 30  c.-  d.’épaisseur  quand  la  pièce  est  im- 
portante. On  comprend  que  ce  phénomène  provient  de  tir  basse 
tempéraiui  e du  métal  qiii  sert  de  moule, 'On  a essayé  un  esi>cce 
de  moulage  en  coquille  qui  a bien  réussi,  et  qui  cependant  a 
. trouvé,  peu  d’application  ; il  cotasisté  à faire  le  moule. en  tôle,  ou 
en  acier  si  l’objet  en  vaut  la  pairie.  Ce  moule  est  très  mince  et 
est  consolidé  par  de  la  terre  pdonnée  onde  la  tnaçonnerie  :on 
coule  dans  ce  moule,  qiii^  recevant  la  fonte  à une.  très  liaute,  tem- 
péi’ature,  sc  fond  partiellement,  et  finit  par  se  souder  et  par  faire 
corps  avec  Ta  foute  ; de  cette  iijanièré  la,  surface'  extérieure  se 
trouve  être  en  1er  oü  en  acier,  .et  en  pré^iué  la  dureté  et  fous'h*a 
avantages.  Il  y a quelques  circonstances  oii  cette  application  bien 
entendue  pourrait  etre  utile,  ^ ^ . 

' . Moulage  en  plaire.  Le  sulfate  de  chaux  ou  plâtre  calciné  jouit 
de  la  propriété  de  se  délayer  dans  l’eàu,  .d’en  absorber  une  cer- 
taine quantité,  et  de  se  durcir  ensuite  par  l’évaporation  de  la 
partie  de  bquide  qu’il  n’a  pas  absorbée.  Le  plâtre  doit  être  passé 
au  tarais  de  soie  ou  dé  crin,,  et  gâché  avec  soin  en  mettant  plus 
- Oü  moins  d’eau  suivant'  les  plâtres.  Il  doit  être  onctueux  sous 
les  doigts,  se  prendre  lentement,  acquérir  peu  à peu  une  grande 
consistance,  et  Se  gonfler  très  peu  après  le  tnoulage  ; on  doitl’etil- 
ployèr  très  peu  de  temps  après  Sa  calciiiation.  ' • • 

Pour  mouler  en  plàtne  on  se  sert  d’un  njodèle  èn  argile,  en  cire 
► ou  en  soUfro  moii  ( c’est-à*-dire  ayant  fubi  une  fusion  et  ayant"  . 
été  jeté  dans  l’eau  pendant  qu’il  est  bquide)  bu  en  toute  autre 
matière;  le  modèle  est  fait  par  un  sculpteur;  c’est  sur  ce  modèle 
que  le  mouleur  travaille,  et  la  première  opération  qu’il  ait  à faire 
c’est  de  préparer  son'moule.  Pour  cela-,  il  commence  par  recou- . 
Vrir  au  pinceau  le  modèle  d’Une  couche  légère  de  plâtre,  en  ayant 
soin  de  bien  recouvrir  tous  les  creux,  toutes  les  moulures,  tous 
■ les  détails,  puis  il  en  ajoute  unë  seconde  plus  épaisse,  et  il  la  laisse 
durcir  peu  à peii;  aïors  il  faut  se  débarrasser  du  modèle,  quelque- 
fois on  esit  forcé  de  le  détruire.  S’il  est  fait  avec  une  matière  fu- 
sible aù  feu,  comine  leisoufre  et  la  cire,  oh  s’eu  débarrasse  à 
l’aide  d’un  fpu  xloux  ; s’il  est  en  argile,  on  le  détruit  à l’aide  de 
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spatules  en  bois  ou  en  fer  ; cela  s’appelle  moirieï  h creux  perdu. 
Mais  On  conçoit  que  cela  estia  inétlrode  la  plus  gro.sSiè.re  j en  effet, 
on  perd  de  cette . manière  l’original  qui  a ^r  vi  de  modèle,  et  en 
même  temps  on  se  prive  de  la  facilité  de  corriger  cp  qu’il  y avait 
de  vicieux  dans  le  moule.  Pour  éviter  cet  inconvénient,  on  moule 
ce  qu’on  appelle  à bon  creux-,  eù  faisant  lei  monlp  de  plusiedrs 
pièces,  de  manière  à pouvoir  les  retirer  sans  ^es  endonmiageç,  et 
isans  endommager  le  plâtre,  cl  en  moulant  le  plâtre  en  .plusieurs 
parties  qu’on  rejoint  ensuite.  ' 

L’habileté ^du  mouleur  en  ^-^tre  est  tout-^r-faiit  la  même  que' 
celle  du  mouleur  en  fontes /elle  Consiste  à.  reconnaître  par 
l’inspection  du  .modèle  ' en  combieii  de . parties  et  de*  quelle 
manière  on  peut  le  diviser  pour  lé  n;tirer  facilement.  Pour 
les  moulages.à.bon  ti-eux,  on  peiit.eniployer  le  bronze,  le  bois, 

■ l’argile,  ou  toute  auU'e  matière-  rétinissant  la  consistance  à la  fa- 
cilité du  travail, 'Avant  de  nieilre  la  pi-emière  couche'de  plâtre, 
on  cbinmçncc  par  enduire  touleslcs  paj-ties  du  moule  d’une  huile 
gra.sse  et  siccative  , qiite  l’on  prépare  avec. une  livre  d’huile  de 
l'i»  mélangée  avec  lin  huitième  de.  livre  dé  cire  ; on  Inet  dans  ce 
liquide  placé  su.r  ün' feu- doux  un  sachet  contenant  mi  quart  dé 
livre  de  litharge,  et  on  fait  épire  pendant  cinq  ou  six  heures.  La 
litharge  ou  protoxide  de  plomb  sert  à rendre  l’iiüile  .siccative. 
Les  moulés  d’argile  se  coupent  en  diverses  parties  k l’aide  d’uu 
•fil  de  laiton,  muni  de  deux  poignées  â ses  déux  extrémités,  et 
.aüectant  une  forme  courbée  ; les  nicfules  en.  bois  se  séparent  à 
l’aide  d'une  scie  à bois,  et  ceux  en  bronze  à l’aide  d'une  scie  à 
■inotapx.  Chacune  des  parties  de  la  pièée  principale  sont  marquées 
de  marques  arbitraires  qu'on  nomme  repères,  et  qùi  servent  à 
réunir  toutes  ces  parties  en  leurs  lieux  et  places  à l’aide  d’ar- 
matures en  fer  ou  autrement.  Après  avoir  fait  le  creux  iqui  .doit 
Servir  de  moule,  U s’agit  de  eoulér  le  plâtre.  • . . V 

Pour  cela,  on  commence  d’abord  par  huiler'avec-béaucoup 
soin  toute  la  partie  intérieure,  'co'minc  on  l’a  dit.  précédemiiient, 
puis  <m  referme  les  diverses  parties  dû  moulé,  et  on  les  fixe  inva- 
riablement ensemble  par  des  cordes  ou  des  liens  en  cuir  serrés  for- 
tement. Alors,  après  avoir  re jointoyé  tous  les  joints  avec  du  plâtre 
'çü  une  sorte  de  mastic  d’aigile,  on  verse  du  plâtre  délayé  et 
gâché,  clair,  puis  On  agite,  et  on  roule  le  moule  dans  tous  les  sens 
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pour  que  Ip  plâtre  pénètre  partout.  Ji^üand  ilcpmmence  àprendre, 
on  Te  versé  La  partie  qui, resté 'non  eiicoré  prise,  ét  la  première 
coitdie  est' donnée;  du  "donne Jps  autres  coüches  de  la  même 
inailière  , et  l’on  s’arrête  qu.and  on  a atteint  le.'degré  d’ép.aisséur 
cohypnaliIe;;ce&emétliodes’appelle  côulera  ia  eotée.’et  elle  s’em- 
ploie.pcturles^oiivragps  de  peu  d’importance.  Quand  on  veut  ar- 
river .â  une  plus  qrande  perfection,  On  coinmence,  avant  de  refer- 
mer les  pa^rties  du  moule,  par  l’enduire  au  pinceau  intérieurement 
d’un  plàtre  plus  fin,  plus  qras'et  g.àclié  plus  clair  que  l’autre  , 
on  en  met,  souvent  deu.y  cOticlies  : ce  procédé,  a l’avantage' de 
•^domier  plusdebrillantctplusda  délicaresseà  l’objet  moulé.  L’in- 
convénient des  objets  en  plâtçe,  c’est  qti’ils  s’altèrent  sons  Fin^ 
flnencè.  de  l’iuunidîté  et  de  l’air  lui  ntêiriê,  qui  "contient  toujours, 
un  peu  d’eau.  M.M.  Tbéiiard  et'D’Arcet  euiploient'pour  lesprë- 
sei’ver  de  cés  iuconvéïiu'uts-  un  enduit  Irydrofiige  doi.if.  ils  ont 
publié  lâ  rééette-:  ou  fait  ciiire  1 Lilogi-muine  triunlé  de  lin  puj-e 
avec  25(1  grammes  de  litbargé  pure  et  pfilVérisée , bn  passe  A tra- 
vers uri  linge",  et  ou  déCaiite";  on-eu  prend  alors  3Ô0  grammes  , 
puis  150  de"  .savon  de  snlfafe  de'cuivre  et  de’ ïer,  ehrm  fOQgram- 
mes  de  ciré  blauçbé.  On  fak-  foudre  au  baiü-màrie  ét  l’on  eudùh 
les  çbjétàen  plâtré,  puis  on  lesex,ppse  d.àiis  une  étuye’i  90  degrés 
centigrades^'  on  le's  retire  , du  les  enduit  de  uolivéau,  et  on  répète 
cetfe  opération  jusqu’à  ce  qué.le  plâti-e  en  ait  àb.sprbé  suffisain- 
ment  • de  cette  inaftière,*  il  se  conserve  très  bien.  (^lelq'uéfoi.s  on 
véat  obtenir"  dés  plâtres  colOrés  (.pour  cela  MM,  'Thénard  et 
IFArcet  proposent  d’appliquer  Sur  les  objets moulés  des  couches 
sficctssivcs-dé  dissolutions  alcooliques  ou  kquQisés  de  substances 
colorantes^  tel^  qiie  les  Bois  étrangers , les  sels  minéraux  , etc. 
Lacouléur  bronze  S’obtiont.en  broyant  de  l’or  inuSsif  dans  l'huile 
de  liii  ét  l'appliqiiant  au  pinceau  ; la  coidoui-  brbnej’  par  du  brun 
l'ougc  délayé  ; la  co'uleur  nankin,  par  une  décottion de:hoîs  de 
Feynaïubouc;  le  bleu  céleste,  par  du  bleu  "de  Prusse  passé  aü 
tamis  desoie;  le  noir,  par  le  charbon  végétal  oli  l’encrè  ordi- 
naire. ^ 

Tout  ce  que  nous  veiions  de  dire  jicait  s’appliquée  avec  de 
légères  modifications  au  moulage  de  la  cire,  du  soufre,  de  la 
chaux  grassçi,  do  la  'chaux  hydraulique  et  des  ciméhts  éii  géiié- . 
ral.  Mais  toutes  ces  substances  présentent  des  inconténienU,"  soit 
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de  peu  de  diiïéc,  soit  de  déièriofation  par  siiite  de  la  chaleur  od 
dé  rhnmidité,  ét  il  coftviendraitde  troiivertioe  siibétapee  rem-t' 
plissant  lés' incmes  TbivUions  que  le  jdâtre,  •.lic' eoûtaut  pas  plus 
cher  et  n’ciyant*  pas  Ses  inconvénients. -I^a  Sociéié’d’encoui'a(»e— 
ment  a proposé  ini  prii  pour  la  solution  de  ce  proWèine,  t't  je  ne 
sache  pas  qu’il  ait  étéVoqiplétemeiit  résolu.  ' 

Le  rnnuIfTgc  du  cnrtnn.  esi'tout-A,-fait  aiialofpie  au  tn0ul5f;e.  en 
plâtre,' siirtout^^  l'on  sé  Sert  de  carton  de  lHoida(»ç  ott’jwpier 
pourri;  alors  on  en.  formq  nno  vérita bip  pâte  .cotniue  une  pâte 
de  plâtre;' quelquefois  on  se. sert  de  eajlon  fait  avêt^  d^s  feUilleï 
de  p-apiêr  siipeiq>osées  et  coïtées  ensemhlé  : alors  oirappliqtip  sirr. 
l’objet  en  relief  le&feiiillef  de  papier  les- ^inrs  ^a’prèà  les  atitresv', 
et  on  les  colle  ensriiible  ;én  ayant  soin  dv.itirttrf  sur  la  preniière 
qui  louche  lelnodèle  une  ( ouilie  dé  griusse  et  d’huile  : on  a de 
cette  nianiérè  le  monléi,  e|  sur  le  creux  bn  fait  la  même  opérV 
tion'qué  sur  le  relief,-  de  manière  à avoir  l’objet  moulé..  ■ 

Les  se  moulent  <lé  la  mèmè manière.  Pour  obtenir  la 

même  dureté,  que  les  Laques. de  Chine,  on  mélange  au  papier 
pourri  qu’on  emploie-dii  [iariun  oti  ralissure  de  peau  aveS  de  la-' 
colle-forte  en  petite  pr6|>or(ion.  " 

Le  rtioulage  des  marnes  en  carton  ou  en  cire  est  /ondé  sur . 
les  principes 'précédents. . ' . * 

Il  en  est  de  iiiême -du  moulage  du  carlnn-pirire,  qui  n’Cst 
autre  .clwse  qu’un  mélange  de  papier  pourri- mêlé  de  chaux  car- 
bonalée  pulvérisé  et  d’imile  de  lin.  I.ie  ca^tnn-cuir,  qui  se  tnoule 
encore  de  la  même  manière, -eSt  composé  simplement  de  papier 
pourri  et  de  ratissure  de  peau  et  de  cuir. 

Clicuage.  — Jusqu’à  présent  nous  n’avons,  examiné  le  mou- 
lage que  sot'i's  un  certain  point  de  vue  ; nous  avons  tâché  d’ex- 
pliquer les  procédés  à suiviv'-quaiid  ou  peut  réduiré  la 'matiète 
à iiioule.r  à l’état  liquide  soit  pat  le  feu,  soit  par  iVau. 'Mais  il 
existe  encore  d’autres  procedi's  de  donner  aux  matières  les  formes 
"des  modèles  .soit  en  relief,  soit  en  Creux  ; ces  pi-océtlés  sont  fon- 
dx'-s  sur  la  force  de  compresjlon  d’un  balancîej'  oU  d’une  machine 
quelconque  donnant  un  choc  ou  une  pression  coittiiirie  ; c’est jee 
qn’on  appelle. faire  des  rltrhéx.  Ainsi  le  itiouluge -du  bois  est  un 
véritable,  clicliage.  Il  s’opère  à l’aide  d’une  presse  ordinaire 
comme  les  presses  à copier  ; les  mat'rkes  sont  en  cuivre,  et  repré- 
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sentent  en  creux  ce  ’que  le  bois  doit  représenter  pn  relief.  On 
.«lîfi'xÉfe  le  pltUeau  inférieur  de  la  presse,  qui  est  en  fer,  et  le  pla- 
,téau  siipélriêw,  püis  ou  sÿrre  assez  fortement  ; pn  laisse  la  ma- 
trice s’échauffer,  eb  au  boiit  de  peu  de  temps  le  bois  est  moulé 
•par  suite  de.  la  compression  de  la  matrice ,'  qui  fait  fonction 
d’èmporte-piéce.  Jl  y a encore  unè, autre  manière  de  clicher  le 
bois  : .ou  SC  fonde  sur  cë  principe,  que  si  l’on  déprime  du  bois  à 
l’aide  . d*'nn  refouloir  non  tranchant^  les  parties  déprimées  re-r 
prennent  la  'piemièie  position  qu’elles  occupaient  avant  la 'com- 
pression , quand  oa-  la  plonge^  daijs  l’eau.  On_  se  Sert  d'une 

■ matrice  representant  en  relief , ce  qui  doit  être  en  relief,  mais 
sans  angle  salllant;  on  comprime;  le  bois  est  çefoulé  enilpreux  là 
où  il  doit  èti'e  en  relief;  on  scie,  ou  on  rabote  , ou  l’on  enlève 
au  ciseau  toutes  les  parties  saillantes  çle'inànière  à proc^uire  une 
surfaca  bien  mite,  puis  on  plonge  dans  l’eau:  la  partie  qui:doit 

. être  j^lllante  revient  à sa' première  position,  et  donne  les  re- 

■ liefs.  ^ - '■  ' ’ , ' 

•'  La  manière  générale  de  faire  des  clichés  ost- d’amener  les  mé- 
taux à un  degré  de  fusion  CQnveuadde ,,  afinl.qu’ils  deviennent 

’ .assez /nalléables  pour  subir  l’impression  d’une  matrice  et  rem- 
plir tous  ses  creux  en  fsnsant  relief,  II,  fàut  évidemment  que  le 
métal  que  l'on  veut  mouler  aoit  fusible  à une  température  plus 
^sse  que  le, métal  de  la  matrice.  On  fait  des  cîicliés  à. l’aide  de 

■ modèles  en  soufre  et  en"  plâtre.  Les  matrices  en  soiifre  se  bronzent 

Lien  vite,  parce  que  le  métal  en  fusion' les  brûle  en  partie,  On 
peut  se  servir  aussi  de  moules  eu  Bois,  ën  carton,  on  peut' même 
clicher  sur  la  cire  à cacheter. . ■ 

. . ' Nous  avons  e.xaniiné  sucoinctement  ,les  divers  procédés  de 
mOulàgé,  mais  sans  prétendre  avoir  épuisé  la  qùestiqn,  car  cha- 
cune dès  matières  demanderait  à elle  seule,  un  article  plus  long 
que  celui-ci  pour  expliquer  les  précautions  et  les  soins  que  doit 
prendre  un  boii  mouleur.  . . ' ■ Vicxoa  Lois. 

MOULINAGE  DES  SOIES.  Voy.  Soies. 

1 MOULIN  A BLÉ,  [Mécanique.)  S’il  est  une  industrie  qui 
ait  siibi  des  vaciations  nombreuses,  c’est  purement  fa  mouture 
de  la  céréale  qiii  fait  presqiie  partout  le  fond  de  la  nourriture 
de  l’homme.  On  torréfia  d’abord  les  grains  pour  en  séparer  la 
pellicule , on  les  concassa  en&uke  dans  des  mortierS',  et  l’on  fit 
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un  grand  pa»  lors^e  l’on  imagina  d’employer,  à cet  usage  des 
• meules  qiii  permirent  d’obtenir  uiie  division  plus  coi)ipIètê,  Ces 
meules  liireat  mues  pendant  des'siècles.  par  des  animaux,  et  l’on 
sait  inêine  que  beaucoup  d’houiines  furent  éjhployés  à ce. 
pénible  travail,  qui  s’e:itécutait  ordinai^Aient  dans  chaque  mai-* 
son  particulière.  i ' , . 

Enfin  le  génie  de  l’homme  et  les  progrès  de  son  instruction  y 
appliquèrent  les  forces' mêmes  de  la  nature ,'cl;  les  mouUns  à'ealt,- 
dont  on  fait  remonter  l’invention  au  temps  de  Jules  César  ou 
d’Auguste,  se-rtîpandirent  rapidement.en-Europe^  oii> ils  étaient 
devenus  assez  nombreux  dès  la'  fin  du  quatrième  siècle. 

On  ne  peut  dire  quand  a .commencé  l’opérat'ibn  du  blutage. 

11  y a lieu' de  croire  que  pendant  longtemps  on  se  contenta  de 
passer  dans  un  crible  grossier  le  blé  pulvérisé,  et  que  l’on  ne  se 
servît  de.  toiles  poür  bluter  que  quelque -temps  après  l’introduc-,  ‘ 
tion  et‘  l’emploi,  des  meules,  et  lôrsquc  l’on  Sut  piquer  et  conduire 
ces  tneules  avec  assez  d’habileté  .pour  obtenir  des  sons  bien  dé- 
taclufs  de  la  farine.  Encore  iinagine-l-ou  facilement  quelles  de- 
vaient être- la  pesatiteur  ét  la  mauvaise  ^qualité  du  pain  obtenu 
par  des  procédés' si  imparfaits.  . 

Toutefois , c’est  à partir  de  ce  point  seulement  que  l’én  peut 
commencer  l’iiistoire  de  la  meunerie  ; encore  faudra>-t-il  fran--  • 
chir  d’un  seul  pas  un  grand  nombre  de  siècles  pendant  lesquels  ’ > 
une  tradition  roulliiièrc  a perpétué  ces  constructions  pitoyables  . 
que  nous  voyons  encoée  sur  la  plupart  des  rivières  qui  arrosent 
le  midi  de  la  France. 

Ce  fut  à la  fin  du  seizième  siècle  que-  commencèrent  générâle- 
ment  pour  la  meunerie  des  progrès  lents  d’abord  , mais  ensuite 
■ plus  rapides,  qui  l’cmt  élevée  au  rang  de  nos' Industries  les  plus 
avancées.  Inventée  par  Pige^üt, 'meunier  à Senlis,  et  calomniée 
d’abord  comme  tout  ce  qui  est  iitile.et  nouveau,  hl  mouture  dite 
économique,  qui  permettait  d’obtenir  de  la  farine  en  plus  grande 
quantité  et  en  plu$  belle  qualité,  île  triompha  que  fort,  tard  eh" 
France  des  obstacles  que  loi  opposaient  Ten vie  et  la  routine. 
Cette  mouture  diffère  prim  ipalement  de  celle  qui  avait  jusqu’à-*  ' 
lors  été  en  usage,  en  ce  que,  dans  cette  dernière,  d'te.wo«/«ré  A 
lagràsse,  le  blé  ne  passe  qu’une  fois  sous- la  meule,  tandis  que, 
dans  la  mouture  économique,  les  gruaux  sont  soumis  de  iiouv^u 
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■à  la  trituration  et  fo(irlilsseut  la  belle  farine  dite  farine  de  gruau. 
' Oivaura  pèiiie  •à  cvoii  e aiujourd’hui  que  l’emploi  de  la  farine 
de  gruaü''ait  pendant  long-temps  étji  proliiljé;  rien  n’est  plus 
•Vrai  eepéîidant,_et  les  statuts  de  la  boiilq.ngerie  de  Paris,  dressés 
conformément  aux.  ordl-fcs  de  l’autorité  supérieure,  ont  loug- 
- tetiips  fait  ^déferjse  expresse  d’ejnployer  dans  là  fabrication  du 
pain  les  gi'iiaux,  déclarés  d'entrer  duris  le  corps  humain. 

Noui  i\’insisterôns  pas  avec  àinërjtUme  sur  cette  erreur  : nous 

■ sa  t'eus  eu  êlfet  que,  malgré  ce  qu’ils  but  de’ gênant  pour  l’indus- 
trie, des  règlénients  sUr  tout  ce  qui  iouclie  à la  santé-  publique 
sont  nécessaires,' pour  réprimer  leS  excès  de^la  cupidité. j mais 
nous  ne  .saurions,  trop  déplorer,leitjncbnvénîents  des  di.spositions 

■ prçliibitives  qui  ne  sont  pas  bien  «uotivées.  Celle  dont  nous  par- 
lojisà'eii  pouV.pfrét  de  retarder  jtendant  un  tpinps  coiis’idérable 
l’adoptiàn  -d’imé  iiivenliôn  utile,  <^ue  -les  autres  qatloris  ont'ac- 
cue'dlic  avant  nous,  et  qui,  développée  eu  Améi'iq’ue  et  en  Angle- 
terre, pous  a 'été  jiTiidiie  àyec'dçs'modificatiohs  sous  le  noiA-de 
inoiiture  angbise.  Il  est  fàilieu.v  qu’elle  n’ait  pas  été  présentée 
d’aïjbrd  sous  cette  dénomination.,  car  il  est  probable  qu’elle  eût 
été  reçue  aussitôt  avçc,  cette  faveur  et  cette  déféi  ence  qui  s’alta- 
-elient  à loiit  c'é  qui-nous  vient  ou  noiis  l'evlent  d’outre-Manebe. 

. Noiis  ferons  seutempnt  remarquer  que  le- principe. du  reiuowlage 
desgniàiix  inventé  par  Pigeant  est  maintenant  iiniyersellement 
■ -jttlojifé  ; i\iaLs  que  l’on  s’ést  ’rapprocbé  de'  la  inoutiire  à la  gi  osse, 
eii  lie  fabriqnaut  que  le  moins  possible  dé  gruaux  ; tandis  que 
PigeatU'  cliercliait  à en  obtenir,  une  grànde  quantité  pour  les 
. éa.noiidresépàVément.  •'  > 

’^ous  né  noiis  ai'i'cterons  pas  dùVantagé  A suivre  pas  a pas  tous 
tfps  perfectioniieinents  ; et , craignant  même  de  nous  ;être  tfop 
étendu  sur  ces  détajls  bistàfiques,  nous  rcS'énons  A b meunerie 
consiçbrcc  dans  l'état  où  élle,sé  trouve  Actuellement,  pour 
^dérrirè  et  dlscutcrde's  procédés" Suivis  dans  nôs  meilleurs  ëta- 
. • blisseménis.  . ; ’ • . ' 

■ Le’ blé,  tel  que  le  fournit  b culture, -est  mélangé  de  mottes 
. dç  féfrè,- d’cpillefç,  de  paille,  de  gtaines'  étrangères  ; il  eSl  en 
outre  sali  paf-  de  b poussière,  souvent  même  il  est  - infecté  de 
• carie  qui  détériore  beaucotfp  b qualité  de  la  farine,  si  l’on  ne 
le  nettoie  complètement  avant  de  le  irtoùdre’. 
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Il  fa»jt  ensuite  le  rétUûre  en  farine,,  e^n  évitant  à la  fois  de 
moudre  le  son  et  d’y  laisser  adhérer  de^  seiisibles  de  la 

pulpe  du  grain.  .• 

La  .meule  ne  peut  que  broyei’  ; il  faut  dcuic  fali-e  succéder  à ' 
son  action:  le  triage  des  farines  de.diflérentes'linesses  , des  par- 
celles de  son  qui  ont  été.  réduites  eiv.pOuss.ièrè,  enün  des  sons 
iilêines de  difféienlcs  qualités.  *■  ' "'(>■ 

De  là  résulte  la  nécessité  d’einployer  uii  si  grand  uotubre  d^. 
machines,  et  de  pratiquer  un  si  grand  nombre^  d’opératiOns,  que 
les  personnes  éttangères  à l’ait  de  là  meunerie  sont  toujours, 
fort  étonnées  lorsque  , pour  7a  preiufièrc  fols, . elles  entrent  dans 
un étahjissement  iipporta^it'de  cegenre.  î . 

Ces  opérations  s’e.xécuieht  au  moych  de  machines  si' variées, 
que,  l’on  trouvei-ajt  dilUcilement  deux  établissements  semblables, 
et  si  complicjuées,  que  ti  description  ne  s’en  poiu'rait  faire'"  quo  ' < 
dans  uh  ,volumc 'entier.  Nous  rcuo'nyons  donc'  4 en  donner  leS'  ■ ■ 

dessins  à nos  lecteurs,  avec  (Tauumt  .plus  de  raison,  que  noui 
savons  par  une  expérience  de  tous  les  jours  combien  servent 
peu  les  .descriptions  écrites  d<*8  niachinels.  trhs'i  tiHimtvt  cojnpo.iêes 
■d'iiriÿrand  noiiibre  d’m-ÿanrs.  La  visite  d’un  ■ inoijlln  nouvelle- 
ment construit , et  il  en  c.xiste  partout,  fera  connaître  pins  de 
details  à cet  égard  q,ue  Je  ne le  pourrais  filre  en  fatiguant  lé 
lecteur  d’ç.xplicatioriset  de  ^cuvois  a dés  figurés  multipliées. . . . 

Nous  remplacerons  donc  ces  détails,  qui  sersiient  imiûlesainc 
personnes  étrangères  4 la  meunerie,  aussi  bien  qu’à  celles  qui  y 
sont  versées,  par  mie  description  générale  que  noUs  iious'^appli- 
qiierous'à  rendre,  intelligilile  pour  tous,  mais' surtout  pai'  une 
disciission  critique  des  avanta'ges  et  dés  inconvénients  des  ma- 
cbiùes  les  plus  usitées..,.  -■  > 

A . son  arrivée  dhiis  le  moulin,  le  blé  encoie  en  sacs  «st  trans- 
porté au  plus  diatrt  i^age  ^au^moyen  .d’un'.inécàmsniç  appelé 
tire-sacs,  dont  la  forme  varie",  mais  dont  l’cflet  ^t  constanuuent 
d’élever  chaque  sac  aussitôt  quç  rhoiume  qui  vient  de  l’attacher.  ' 
appuie  sur  uqe_  cordt^  destinée  à engréucr  un  pigno.B,ou  à serrer  . 
une  courroie  de  coiniiiunicatiou  de  luouvejneut.  .Ce  dernier  sy&|- 
tème  est  sujiérieür  au  premier,  d.ans  lequel  le  chùc'qui  s’opère, 
au  moment  "de  rengrèneipeut  présente  .plusieurs  iiiconvcnieuts  et 
occasioime  même  quelquelbis  des  ruptures.  Quant  à la  commu- 
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nication  du  mouvement  par  la  courroie,  on  peut  l’opérer  en  se 
tfei  vant  d’une  poulie  fixe  et  d’une  poulie  folle  .sur  laquelle  la 
courroie  est  matnteime  pendant  le  repos  du  tire-sacs.  Ce . mode 
obligeant  la  eçurroie  de  tourner  constamment,  entraîne  une  dé- 
perdition de  piiissaUce*,  et  l’on,  préféré  généralement  laisser  la 
courroie  assez  làçhe  pour  quelle  teste  iminobile  dans  les  mo- 
. ments  où  Tonne  æsert  pasde  TapparciL Lorsque  Ton  veut  mettre 
t cet  appareil  en  activité;  on  tend  la  courroie  en'  appuyant  sur  une 
•ba.sculc  qui  en  approche  un  rouleau  de  friction.  ]j:  travail  de 
l’élévation  des  sacs,  très  fatigant  et  très  lent  quand  il  est  exé- 
cuté par  c]es  hommes,  s’acéomplit  ainsi  par  la  force  du  suoteiir 
dp  moulin..  . • n , 

Transporté  au  grenier,  le  sac  est  détaclié  par  un  autre  homme, 
puis  ouvert,  et  le  contenu  en  est  versé  dahs  ime  trémie  qui  ali- 
mente un  émotteur-.  Cet  Instrument ‘ cylindrique , animé  d’un 
m'Oiivement,  de  rotation,  ést  composé  pritp;i|>alcment  d’une  toile 
‘en  fil  de  fer  à larges  mailles  sur  laquelle  on  fait  parvenir  le  blé. 
Cette  espèce  de  crllrle  retient  les  mottes  de  .terre  ,'  les  gros  caU- 
lonx,  les  pailles. et  tontes  les  ordures  n'u  peu  volumineuses.  La 
.toile  porte  ries  mailles- carrées  ordinairement  de  O”, 006  de  côté, 
mais  que  Tou  jreut  gendre  plus  ou  moins  sém'-es,  selon  Tétait  de- 
netteté  des  blés  qué  Ton  a ordinairement  à sa  disposition.  Le 
cylindre  est  inediné,  et  le  mécanisme  permet  d’en  varier  à,  volonté 
la  pente.  ’ • • • ‘ 

D’autres  éinottcurs  sont  composés  d’une  gi'ille  -plane  et  reçoi- 
vent un  mouvement  alternatif,  mais  ils  absorbent  une  plus  grande 
quantité  de  puissance  à cause  des  chocs  par  Tactiou  destjuéls 
ils  reçoivent  ce  mouvement.  _ 

Au  sortir  de  Témotteur,  le  blé  tombe  dans  des  tarares  dont  la 
forme,  varie  beaucôup  selon  les  lieux  et  les  ojrinions  des  pro- 
. priétaircs  d’usines.  Quelque  variété  qu’ait  mise  néanuioins  dans 
la  construction  de  tés  machines  le  génie  bu  le  caprice  des  inven- 
teurs, l’effet  des  tarares  se  réduit  en  général  à frotter  avec  une 
gt-ande  rapidité  le  blé  contre  une  espèce-de  r-lpr  forim'-e  par  les 
bavures  de  plupieufs  feuilles  de  tôle  piquée,  et  à le  soumettre 
• ensuite  à l’action  d’un  ventilateur  à force  centrifuge.  Quelques 
usiniers  ajoutent  au  frottement  de  la  tôle  piquée  celui  des  brosses 
qui  pénètrent  jusque  dans  le"  germe  du  grain  et  dans  la  fente  qui 
en  sépare  les  deux  lobes.  ' 
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Quelque  clioix  que  l’on  lasse  entre  ces  diiféreutes  inacliines, 
on  ne  doit  pas  oublier  que  plusieurs  d'entre  elles  consoiniiieut 
inutilement  beaucoup  trop  de  travail.  Ce  sont  celles  dans  les- 
quelles l’écorce  du  blé  est  atu-inte  trop  fortement,  et  l’on  sent 
bien  qu’en  l’usant  ainsi,  on  exécute  une  opération  inutile  qui 
diminue  d’ailleurs  la  quantité  du  son.  Ce  sont  encore  celles  dans 
lesquelles  le  blé  est  plus  choqué  que  frotté,  jiarce  que  le  frotte- 
ment est  seul  nécessaire , et  que  le  choc  qui  projette  le  {;rain 
dans  tout  l’intérieur  du  tarare  av«*c  une  vitesse  souvent  fort 
grande  occasionne  une  dépens  de  force  vive  Ijeauconp  plus  con- 
sidérable que  ne  ferait  un  frottement  convenablement  exercé.  Ce 
sacriiiee  île  force  vive  est  surtout  ini|>ortant  dans  celles  ilc  ce^ 
machines  ou  le  sens  de  l’action  des  frap|ieurs  tend  à élever  le 
blé,  parce  que  le  travail  de  cette  élévation  est  dé|ïensé  absolu- 
ment en  pure  perte,  ventilateur  à ailettes  et  à force  centri- 
fuge consomme  aussi  beaucoup  de  travail,  et  il  est  à désirer  que 
cette  partie  de  l’appareil  reçoive  des  perfectionnements. , 

Le  frottement  des  brosses,  vanté  |ku-  quelques  uns,  est  regarilé 
comme  inutile  par  le  plus  grand  nombre  , et  je  dois  dire  que  j’ai 
vu  plusieurs  moulins  dont  les  produits  sont  de  la  plus  grande  ' 
beauté  , et  qui  n’en  font  pas  usage.  La  plupart  des  machines 
destinées  à opérer  le  frolteiiieut  des  brosses  ont  même  été  jus- 
qu’à présent  d’un  assez  mauvais  service  ; mais  je  ne  puis  l’attri- 
buer qu’à  des  vices  de  calcul  dans  la  construction;  car,  évidem- 
ment, c’est  le  frottement  qui  nettoie  le  blé  , et  le  frottement 
convcnaljlcment  appliqué  u'occasioiuie  pas,  comme  le  choc , une 
déjierdition  stérile  de  force  vive. 

Li;  passage  dans  mi  seul  tarare  ne  sullit  pas  pour  nettoyer 
complétement  le  blé,  qu’il  faut  soumettre  au  moins  à deux  opti- 
ratious.  On  y parvient  avec  économie  de  main-d’œuvre  en  le 
faisant  descendre  d'mi  appareil  dans  l’autre.  Souvent  même, 
quand  le  blé  est  attaqué  de  carie  ou  fort  chargé  de  terre  , on  se 
voit  dans  la  nécessité  de  le  faire  passer  encore  une  fois  dans  le 
système  de  tarai-es  ; mais  ce  cas  est  exceptioimel. 

Lorsque  le  blé  est  nettoyé  de  poussière  et  de  carie,  il  n’est  pas 
encore  purgé  des  graines  étrangères  qui  l’infestent,  et  dont  plu-- 
sieurs  coloreraient  la  farine  et  domieraient  même  un  mauvais 
goût  au  pain.  Ou  eu  opère  la  sé{>aratiou  en  passant  le  blé  soit 
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dans  un  cylindre  en  toile  métallique  incriné  et  animé  d’un 
mouvement  lent  de  rotation,  soit  dans  un  ci  iblesasseur  suspendu, 
incliné  aussi  , et  composé  de  toiles  métalliques  qu’un  arbrç  à 
cammes  éloigne  de  la  verticale,  et  qui,  tendant  à s’y  replacer  dès 
que  la  camme  l’a  abandonné , vient  frapper  un  montant  de  bois 
ou  un  autre  corps  dur  destiné  à recevoir  le  choc.  Le  cylindre  et 
le  crible  sont  d’ailleurs  disposés  de  manière  à retenir  les  graines 
plus  grosses  que  le  blé,  à laisser  passer  celui-ci  "au  travers  d’une 
première  toile  , à le  recevoir  sur  uiuî  autre  toile  plus  serrée  qui 
admet  les  graines  plus  petites.  Des  conduits  convenablement  dis- 
posés versent  les  produits  ainsi  fractionnés  dans  des  cases  dispo- 
sées pour  les  recevoir. 

Le  cylindre  commence  à être  abandonné,  et  il  est  dillicilc  d’en 
trouver  nue  autre  cause  que  la  place  qu’il  occupe.  Il  réussit  eu 
effet  parfaitement  dans  plusieurs  usines  du  premier  ordre,  et 
counne  sou  mouvement  est  rotatif  continu , il  est  assuréingut 
l’appareil  qui  occasionne  le  moins  de  pci  te  de  force,  lorsqu’il  est 
convenablement  construit.  Au  reste,  à égalité  de  bonnes  dispo- 
sitions , il  n’opère  ni  mieux  ni  moins  bien  que  l’autre  appaieil. 
Les  personnes  qui  préféreront  le  ci-iblc  sasseur  devront  au 
moins  faire  en  sorte  que  les  cammes  atteignent  lentement  le 
meutoimet  établi  sous  le  crible,  en  sorte  qu’il  n’y  ait  de  choc 
sensible  que  contre  le  montant,  lorsque  le  crible  reviendra 
à sa  position.  Dans  ce  cas,  la  perte  de  force  vive  occasiomiée  par 
le  eboe  ne  se  fera  qu’aux  dépens  du  travail  fourni  par  l'action 
de  la  pesanteur,  ce  qui  sera  sans  inconvénients  ; tandis  qu’il  en 
serait  tout  autrement,  si  la  puissance  du  moteur  devait  suilirc  A 
cette  perte. 

Le  blé , à mesure  qu’il  se  sépare  des  corps  étraugei-s,  descend 
d’étage  en  étage  dans  les  appareils  que  nous  venons  de  décrire, 
et  se  rapproche  ainsi  des  meules.  On  pourrait  le  soumettre  im- 
médiatement à leur  action,  et  c’est  même  ce  que  l'on  fait  dans 
beaucoup  de  moulins  ; mais  ou  a obsei-vé  que  quand  il  est  trop 
desséché,  il  se  brise  sous  le  frottement  et  donne  des  sous  hachés. 
On  le  fait  donc  passer  dans  un  cylindre  en  tôle,  où  il  est  simple- 
ment roulé,  pendant  que  l’on  y fait  parvenir  goutte  à goutte, 
dans  les  temps  secs,  une  petite  quantité  d’eau.  De  là , il  est  versé 
entre  ikux  cybndi-es  en  fonte  semblables  à ceux  d’un  lajninoir. 
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iTifiis  assez,  écartés,  dont  l’action  le  comprime  èt  l’ouvre  en  écai-.*-  ^ 
tant  les  lobes.  Ces  deux  opérations  se  pratiquent  ordinairement 
au  second  étage,  afin  que  le  blé  puisse  descendre  du  comprimeiir 
entre  les  meules  toujours  placées  au  premier,  et  que  l’on  ne  soit 
pas  forcé  de  l’élever  de  nouveau.  Les  deux, appareils  dont  nous., 
venons  de  parler  en  dernier  lieu,  ayatit  un  mouvement  rotatif 
continu,  sont  théoriquement  aussi  bons  que  possible  , et  ne  peu- 
vent en  pratique  être  imparfaits  que  par  des  défectuosités  dans 
les  proportions  ou  dans  l’exécution  matérielle  des  parties  qui  les 
composent. 

Le  blé  est  ensuite  livré  aux  meules,  dont  le  frqttement  séparé 
aussitôt  du  son  la  pulpe  du  grain  et  la  réduit  en  farine.  On  évite 
le  broiement  des  sons  en  préparant  le  blé  comme  nous  venons 
de  le  dire,  et  en  eu  maintenant  toujours  entre  les  deux  meules 
une  quantité  suffisante.  Si  cette  quantité  était  trop  petite , les 
sous  seraient  plus  ou  moins  moulus  ; si  elle  était  trop  grande, 
une  partie  du  grain  échapperait  à la  pulvérisation,  et  se  rctroii-, 
verait  lors  du  blutage  sous  forme  de  gruaux. 

Ces  deux  conditions  si  faciles  à exprimer  sont  d’une  grancle 
difficulté  à accomplir  parfaitement,  et  le  gouvernement  des 
meules  exige  beaucoup  de  pratique  et  d’habileté.  La  disposition 
du  mécamsme  donne  d’ailleurs  la  faculté  de  modérer  ou  de 
précipiter  à volonté  l’alimentation.  Les  appareils  qui  livrent  le 
bh-,  connits  sous  le  nom  de  baille-blé  ou  d’engrenems , se  tliv’i- 
sent  en  deux  grandes  classes  ; la  première  consiste  en  une  tré- 
mie qui  laisse  descendre  le  blé  dans  une  auge  dont  on  peut 
varier  l’inclinuison  et  sur  laquelle  viennent  frapper  les  ailes  d’un 
pignon  dit  frayon  ou  babillard;  Les  chocs  qui  en  résultent  occa- 
sioiment  à la  fois  un  bruit  incommode,  une  déperdition  de  force 
vive  et  des  oscillations  peu  sensibles,  U est  vrai,  niais  réelles 
dans  le  mouvement  de  la  meule.  Aussi  cet  appareil  disparait  peu 
à peu  de  toutes  les  usines  nouvelles  , et  fait  place  à l’engreneur  à 
force  centrifuge,  dit  engreneur  Conty,  du  nom  de  son  inventeur, 
propriétaire  et  fondateur  d’un  dos  phi.s  beaux  établissements  .de 
meunerie  de  Fraïue  (1),  La  pièce  principale  de  cet  engreneur 
est  une  soucoupe  qui  reçoit  de  la  meule  un  mouveniejit  liorizou- 

(i)  Cet  établissement  est  situé  à Abilly  , près  de  I>a  Haye  - Descsrtes 
(iudre.et.l>oire.)  ^ 

Su. 
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tal  de  rotation.  Si  la  meule  manque  de  blé  et  accélère  sa  marche, 
la  force  centrifuge  augmente  et  occasionne  le  déversement  d’mie 
plus  grande  quantité  de  blé,  qui  ralentit  aussitôt  le  mouvement; 
l’engreneur  Conty  est  donc  presque  un  régulateur,  et  comme  il 
est  d’ailleurs  disposé  de  manière  à ce  que  le  meunier  puisse 
augmenter  ou  diminuer  à volonté  la  livraison  des  grains  ; comme 
d’ailleurs  il  possède  un  mouvement  rotatif  continu , il  remplit 
parfaitement  l’emploi  auquel  il  est  destiné. 

On  donne  donc  aux  meules,  au  moyen  de  l’un  ou  de  l’autre 
de  ces  appareils,  la  quantité  de  blé  que  l’on  juge  convenable. 
Cette  quantité,  comme  nous  venons  de  le  dire,  n’est  pas  arbi- 
traire , à beaucoup  près  , mais  elle  dépend  de  l’état  des  meules 
et  surtout  de  la  perfection  que  l’on  veut  apporter  dans  le  tra- 
vail. Dans  beaucoup  de  lieux,  on  tient  les  meules  un  peu  ar- 
dentes, et  l’on  fait  moudre  jusqu’à  un  hectolitre  ou  même  un 
hectolitre  et  un  quart  de  certains  blés  par  heure  ; dans  les  usines, 
au  contraire,  où  la  meunerie  est  le  plus  avancée , .on  tient  la 
taille  extrêmement  fuie,  et  l’on  ne  dépasse  guère  3/4  d’hectohtre 
par  heure.  On  ne  saurait  donner  d’autre  règle  à cet  égard  que 
celle  de  suivre  les  usages  du  pays,  et  de  choisir  le  mode  qui  offre 
en  définitive  les  débouchés  les  plus  faciles  et  les  avantages  pé- 
cuniaires les  plus  élevés.  Nous  ferons  seulement  observer  que 
l’on  ne  saurait  s’écarter  beaucoup  en  plus -ou  en  moins  des 
quantités  que  nous  av’ons  citées.  J’ai  vu  un  mouhn  dont  le 
constructeur  n’avait  pas  calculé  la  puissance,  et  qui  ne  moulait 
qu’un  quart  d’hectolitre  par  heure.  Non  seulement  ce  produit 
était  déplorablement  faible  , mais  ^encore  il  était  mauvais , car 
les  sons  étaient  moulus.  Une  trop  forte  quantité  de  blé  interpo- 
posée  entre  les  surfaces  frottantes  rend  au  contraire  la  diybion 
imparfaite  et  laisse  les  sons  gras  et  mal  dépouillés. 

La  vitesse  des  meules  de  1",30  de  diamètre  est  généralement 
réglée  de  telle  sorte  qu’elles  fassent  de  110  à l‘20  tours  par  mi- 
nute , et  dans  quelques  moulins  qui  sont  pourvus  d’indicatcui-s, 
l’aiguille,  dans  sa  position  normale,  répond  à 115  tours,  nombre 
moyen  entre  les  deux  que  nous  venons  de  citer.  Une  vitesse 
plus  grande  échaufferait  la  farine  et  nuirait  à sa  qualité. 

Quelque  soin  que  l’on  prenne  d’éviter  cet  inconvénieut , la 
farine  sort  toujours  tiède  des  meules , et  quoiqu’elle  ne  soit  pas 
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altérée  par  cette  .légère  élévation  de  température,  on  ne  peut, 
au  moins  lorsque,  l’pn  tient  à la  perfection,  la  bluter  qu’après 
l’avoir  rafraîchie.  On  la  transporte  donc,  aussitôt  qu’elle  est  sor- 
tie d’entre  les  meules  , dans  une, pièce  hermétiquement  fermée, 
où  elle  est  soumise  à l'action  d’un  rafraicliisseur,  espèce  de  balai 
cU'culaire  à palettes  que. le  mouvement  même  du  moulin  pro- 
mène sur  la  fariuc,  et  qui  l’agite  avec  le  contact  de  l’air  et  la 
mêle  complètement.  On  rend  même  l’homogénéité  plus  parfaite 
en  disposant  le  mécanisme  de  manière  à ce  que  la  farine  entière 
éprouve  un  premier  mélange  lorsqu’elle  toinbe  des  anches,  et 
soit  ensuite  conduite  par.  des  cliaiues  è godets,  des  sangles,  ou 
des  vis  sans  fin,  sous  le  rafraîchisseur. 

Lorsque  l’action  de  cet  appareil  l’a  ramené  à la  température 
convenable , le  blé  moulu  est  livré  aux  bluteries , espèces,  de 
coifres  d’une  longueur  de  8 mètres  environ,  que  tout  le  monde 
a vus  en  petit  chez  les  fermiers  ou  chez  les  boulangers.  Les  cylin- 
dres, ou  plutôt  les  hexagones  de  ces  bluteries , sont  garnis  de 
tissus  de  différentes  finesses  qui  trient  les  farines,  les  gruaux  et 
les  sons  de  diverses  quaUtés,  et  les  séparent  en  les  versant  daps 
des  cases  distinctes.  ' . ' . 

. ' Quelque  facile,  que  paraisse  l’opération  dont  nous  venons  de 
domier  la  description  sommaire,  elle  ne  l’est  guère  plus  que  le 
gouvernement  des  meules 'et  n’influe  pas  moins  sur  la  prospéri^ 
d’un  établissement.  Nous  allons  dofle  présenter  quelques  ré- 
flexions sur  ce  sujet,  et  nous  ferons  observer  en  premier  lieu 
qu’il  est  extrêmement  utile  de  placer  en  tête  des  bluteries  un 
petit  émotteur  destiné  à retenir  les  pelotes  de  farine  qui 
obstruent  et  déchirent  souvent  les  toiles  de  soie.  La  différence 
apportée  par  cette  addition  dans  la  durée  de  ces  toiles  est  consi- 
dérable. • ( 

Dans  beaucoup  d’usines , on  place  en  tête  de  la  bluterie  la 
toile  du  numéro  le  plus  élevé.  Dans  d’autres,  au  contraire , où 
l’on  désire  fabriquer  la  plus  grande  quantité  possible  d’une 
même  qualité , on  suit  un  ordri^  un  peu  différent,  et  nous  pen- 
sons qu’alors  cette  méthode,  est  fondée.  En  effet,  on  a remarqué 
que,  quand  la  farine  ..est  encore  en  masse  épaisse,  elle  passe  plus 
diflicilement,  et  les  gruaux  sont  mieux  retenus  que  lorsque  la 
couche  s’est  amincie.  En  plaçant  donc  en  tête  des  numéros  un 
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peu  Bhis  gros  qiie  ceux  qui  suiveiil,  on  obtiendra  des  produits 
beàucOtip  plus  honiogènes.  11  va  sans  dire  néanmoins  que 
l’on  né  poussera  pas  à l’extrême  la  conclusion.  On  dort  au 
reste  disposer  toutes  ces  toiles  et  en  choisir  les  numéros  selon 
leé  qualités  de  fai*iiies  et  d’issues  que  léclament  les  besoins  des 
pays , ou  les  débouchés  extéi  ieurs.  Cette  obligation  occasionne  la 
diversité  que  l’on  trouve  dans  la  dis|K)sition  des  bluteries  île  la 
plupart  des  usines.  Nous  n’indiquerons  donc  ni  munéros  de  toi-r 
les,  ni  comptes  de  moutures , puisque  ces  numéros,  ainsi  que  les 
quantités  et  les  qualités  relatives  des  produits,  varient  d’un  lieu 
à un  autre,  et  quelquefois,  peur  les  issues  principalement,  d’une 
époque  à une  autre.  Mais  nous  ferons  remarquer  que,  si  le 
système  de  blutage  n’est  pas  parfaitement  organisé,  on  fabrique 
des  farines  bises,  ou  bien  une  trop  grande  quantité  «le  gruaux 
qu’il  faut  ensuite  ramener  sous  les  meides  et  remoinlre  on 
augmente  donc  considérablement  le  travail  employé,  et  l’on  se 
met  dans  l’obligation  de  multiplier  beaucoup  les  bluteries. 

Le  propriétaire  d’un  motdin  ne  saurait  par  conséquent  être  troj> 
attentif  à cet  inconvénient  j ni  trop  étudier  la  série  des  numéj-os 
des  toiles  et  la  pente  des  cylindres  qui  conviennent  le  mieux 
pour  la  confection  des  qualités  qui  lui  sont  demandées.  Un  mau- 
vais système  sur  ce  point  peut  cotn promettre  le  succès  de  ses 
opérations  en  nécessitant  des  remoulages  nombreux , une  main- 
d’œuvre  considérable,  et* surtout  l’emploi  de  son  moteur  à la 
production  d’un  travail  inutile. 

Dans  cet  exposé,  déjà  trop  long  peut-être,  nous  avons  omis  de 
parler  de  plusieurs  détails , et  notamment  des  chaînes  à godets 
en  fet4)lanc  [et  des  vis  sans  tin  qui  servent  à transporter  d’une 
machine  à l’autre  les  grains  et  les  farines  ; mais  , comme  nous 
l’avons  déjà  fait  observer,  la  visite  d’un  moulin  fera  connaître 
ces  détails  beaucoup  plus  vite  et  plus  facilement  «pre  les  descrij>- 
tioas  les  plus  prolixes.  Nous  ne  nous  y arrêterons  donc  pas,  et 
nous  compléterons  ce  que  nous  avons  dit  par  des  documents  sur 
quelques  points  importants. 

Les  auteurs  et  les  mécaniciens  diffèrent  beaucoup  dans  l’éva- 
luartion  de  la  quantité  de  travail  dynamique  nécessaire  pour  la 
mouture  du  blé  ; et  si  l’on  se  reporte  aux  domiées  fournies  par 
les  nombreux  auteurs  ou  expérimentateurs  qui  se  sont  occupés 
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de  cet  ol^t , <kt  y trouvera  des  contradictions  désespérantes  au 
premier  abord.  Cette  grande  variété  dans  les  résultats  obtenus 
provient  de  plusieurs  causes  taèsjnRuentes  qUe  l’on  n’a  pas  assez 
discutées.  Ainsi,  la  plus  ou  moins  grande  dureté  des  blés  et  l’état 
d’ardeur  ou  de  lassitude  des  meules,  apportent  dans  la  quantité 
du  blé  moulu  par  la  iiiéuie  puissance  des  différences  fort  grandes 
qui  ont  déjà  été  signalées;  mais  il  est  une  autre  cause  sur  fa- 
qnelle  on  a pris  le  change.  Les  premiers  expérimentateurs  ayant 
probablement  agi  dans  des  moulins  dont  les  meules  n’avaient 
pas  été  taillées  depuis  long-tentps,  ou  n’ayant  pas  assez  distingué 
le  travail  consommé  par  les  résistances  passives  d’avec  le  travail 
consominé  par  les  résistances  utiles,  ou  endn  .ayant  opéré  sur 
..jles  moutures  grossières  qu’il  ne  faut  pas  confondre  avec  la  mou- 
ture à la  grosse,  ont  indiqué  des  nombres  trop  faibles  qui  indui- 
raient dans  des  erreurs  graves  si  l’on  s’en  servait  pour  les  calculs 
relatifs  aux  usines  actuelles. 

Dans  les  nouveaux  moulins,  la  perfection  des  organes  de 
transmission  occasionne  sans  doute  entre  l’arbre  moteur  et  l’ar- 
bre de  la  meule  la  déperdition  d’une  fraction  plus  petite  du 
travail  moteur  que  dans  les  moulins  anciens , mais  la  mouture 
inèine  en  exige  davantage.  On  concevra  facilement  cette  propo- 
sition, si  l’on  observe  que  , pour  rendre  les  expériences  compa- 
rables, il  . ne  suffit  pas  de  dire  qu’il  a été  monlii  un  hectolitre  de 
blé  d’une  qualité  connue  dans  un  temps  donné,  mais  qu’il. faut 
encore  exprimer  le  degré  de  tincsse  de  la  faiûne  ; et  il  est  évident 
que  l’on  dépensera  beaucoup  moins  de  travail  lorsque  la  farine 
entière  sera  très  chargée  de  gruaux  que  lorsqu’elle  n’en  contien- 
dra qu’une  fort  petite  quantité. 

• 'Partant  de  r.etto  observation,  j’ai  discuté  de  nouveau  les  ren- 
seigiicments  des  auteurs,  et  je  les  ai  comparés  à la  force  de  plu- 
sieurs moulins  qui  foiirriissaient  des  produits  dont  la  quantité  et 
la  qualité  m’étaient  connues.  J’ai  conclu  de  cette  disaissiou  que, 
pour  de  bf'lles  farines  et  des  moulins  bien  montés,  dont  les 
rouagés  Ont  toute  la  douceur  désirable , une  quantité  de  travail 
de  200  kilogramm'ètres  par  seconde  , r«r  l’arbre  de  ta  meule,  est 
nécessaire  pour  la  moutùre  dans  une  heure  d’un  hectobtfc.fle 
Mé  moyenneinoiit  , les  meules  n’étaiit  ni  ardentes  ni  lasses. 
Si,  pour  obtenir  de  plus  beaiw  produits,  on  voulait  ne  moudre 


Digitized  by  Google 


792  MOULI]>^  BLÉ. 

que  3/4  d’hectolitre  par  heui-jii  le  travail  exécuté  devenant  plus 
complet  encore , le  travail  dépensé  ne  diminuerait  pas  propor- 
tionnellement, et  l’on  devrait  coidpter  sur  175  kilograminètres 
sur  l’arbre  de  la  meule.  En  sus  de  ces  quantités,  on  doit  ajouter 
celles  qui  sont  nécessaires  pour  faire  face’ aux  resistances  passives, 
an  mouvement  des  appareils  pour  le  nettoiement , à celui  des 
bluteries,  etc. 

L’usage  de  plusieurs  praticiens  est  de  demander  trois  chevaux 
par  meule  sans  accessoires,  ou  quatre  chevaux  par  meule  accom- 
pagnée des  autres  appareils.  IVlille  fois,  j’ai  entendu  faire  celte 
évaluation,  sans  distinction  des  quantités  de -blé  mouluçs,  ni  de 
toutes  les  autres  circonstances  que  nous  venons  de  signaler , 
souvent  même  sans  distinction  du  point  du  mécanisme  sur  le- 
quel ce  travail  doit  être  compté.  Or,  il  arrive  souvent  que,  du 
travail  théorique  reçu  par  la  circonférence  de  la  roue,  au  travail 
effectif  transmis  à l’arbré  de  la  mcide,  la  réduction  atteigne 
50  p.  O/o  et  dépasse  même  de  beaucoup  ce  chiffre  dans  certaines 
constructions  vicieuses.  Il  est  facile  de  juger  dès  lors  de  tout  le 
vague  que  présente  cette  évaluation,  et  de  l’importance  que  l’on 
doit  attacher  dans  les  marchés,  à rédiger  des  conventions 
exemptes  de  toute  ambiguité. 

Nous  n’avons  pas  parlé  ici  de  la  qualité  ni  du  choix  des 
meules , et  nous  prions  le  lecteur  de  se  reporter  à l’article  que 
nous  y avons  consacré  spécialement.  (Voyez  Meüles.  ) 

Nous  avons  peu  de  choré  à dire  des  moulins  de  différente 
espèce,  parce  que  la  nature  du  moteur  est  de  nulle  importance 
dans  l’exécution  du  travail,  pourvu  cependant  que  l’action  de  ce 
moteur  soit  végubcrc.  On  a beaucoup  discuté  sur  les  avantages 
respcct'ifs  des  moulins  à eau  et  des  mouüns  à vapeur  ; mais  cette 
question  n’est  après  tout  qu'une  question  d’argent.,  et  il  suflit, 
pour  la  résoudre,  de  comparer  le  prix  de  100  kilograminètres 
de  travail  moteur  fournis  par  k's  deux  systèmes.  La  quaüté  des 
produits  exécutés  est  la  même  dans  les  deux  cas. 

Nous  ne  pourrions  en  dire  autant  des  farines  fournies  par  les 
moulins  à manège  ou  à bras  ; mais  comme  ces  moulins  ne  sont 
employés  qu’au  défaut  des  moulins  ordinaires,  par  exemple 
dans  les  places  assiégées,  la  perfection  des  produits  perd  beau- 
coup de  son  iinportancc  commerciale. 
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Quant  aux  moulins  à vent,  ^ils  sont  utiles  dans  les  pays  où  les 
chutes  d’eau  sont  rares,-  -ainsi  que  le  combustible  ; mais , à cause 
de  l’inconstance  de  l’action  du  vent , les  farines  qu’ils  fournissent 
n’atteignent  jamais  la  beauté  et T’bomogénéité  de  celles  des  mou- 
lins dobt  le  moteur  est  plus  régulier.  , 

‘On  peut  consulter,  pour  plus  de  détails,  les  ouvrages  sui- 
vants c 

Guide  du  meAinier  et  du  constructeur  de  ntoulins,  par  O.  Evans, 
traduit  par  M,  N.  Benoît;  Paris,  1830. 

Mapuei  complet  du  boulanger  et  du  négociant  en  ^ains,  et  du 
meunier,  etc.,  par  Benoît  et  Julia  de  Fontenelle;  Pau^is , 
1829^.  (Encyclopédie  de  Roret.) 

. Traité  complet  de  mécanique  appliquée  aux  arts,  par  Borgnis. 
(T.  y ; machines  d’agriculture  ; 1819.  ) 

Portefeuille  du  Conservatoire,  par  MM,  Pouillet  et  Lebkinc. 
Moulins  à meules  verticales,  par  M.  Maistre,  tome  I,  n®  16. 

Moulin  à blé « Tome  II,  n®*  1 à 8 

J Machines  de  Leblanc.  — Première  série. 

. Moulin  à blé  établi  chez  M.  Coughouille N“*  31  à 35 

Blutoir  à brosses 37  à 38 

Tarare,  par  Gravier,-: ■ < 43  à 44 

Moulin  à la  française  établi  à Saint-Denis. ...  49  à 52 

Tarare  double , par  Gravier.'. 53 

Machines  de  Leblanc,  — Deuxième  série. 

Moulin  à blé  à l’anglaise ' _ 49  à 54 

Ramonerie  pour  nettoyer  le  blé 60 

Bluterie  à farine 66 
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Moulin  a huiles*  Voy.  Hüiles. 

MOULIN  A PLATRE.  Yoy.  Plâtre.  , c. 
mouton.  (Agriculture:)  Animal  domestique  de  la  famille 
des  ruminants,  à cornes  creuses  ,■  ovis , que  les  naturahstes  font 
provenir  du  mouflon,  que  les  cultivateurs  désignent  sous  lenon^ 
de  bêtes  k laine , et  les  vétérinaires  .sous  celui  de  bêtes  ovines. 
Le  mâle  se  nomme  agneau  avant  deux  ans , antenois  à cet  âge , 
bélier  quand  il'est  adulte.  La  femelle  reçoit , aux  mêmes  épd- 
qiies  de  sa  vie , les  noms  d’agnelle , antenoise  et  brebis  ; on  ap- 
pelle mouton  ou  moutonne  l’anipial  qui  a subi  la  castration. 
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Les  races  de  moutons  sont  très  nombreuses  ; mais  elles  se 
réduisent  toutes  à deux  genres  bien  distincts , les  moutons  à laine 
frisée  et  ceux  à laine  lisse. 

La  toison*  des  premiers  est  tassée,,  à mèches  très  ondulées , à 
brins  très  fins;  les  contrées  humides  leur  sont  contraires,  et  ils 
n’utiliseraient  pas  convenablement  de  gras  pâturages  ; leur  taille 
est  moyenne. 

La  toison  des  seconds  est  non  tassée à mèclies  longues , pen- 
dantes, pointues , à brin  généralement  grossier,  inais  su^ptibie 
de  devenir  très  fin.  Ils  supportent  très  bien  une  humidité  con- 
stante, et  demandent  une  nourriture  très  abondante.  Ils  ont 
la  taille  élevée , et  sont  particulièrement  propres  à la  boucherie. 

Ces  deux  tvpes  existaient  sur  le  territoire  français;  mais  ils 
•sont  actuellement  abondamment  reproduits  dans  notre  agricul- 
ture : le  premier,  par  les  mérinos  que  la  France  obtint  de  l’Els- 
|>agnc  en  1786;  le  second,  par  les  moutons  à longite  laine  lisse 
que  nous  avons  plus  récemment  tirés  de  l’Aiiglcterre. 

Le  mérinos  d’Rspagne  est  d’une  taille  moyenne,  qui  varie 
selon  le  régime  auquel  on  le  soumet.  Son  poids  est  de  30  a 
40kil.,  sa  longueur  d’environ  un  mètre,  sa  hauteur  de  35  â 
68  centimètres.  C’est  surtout  par  la  toison  que  cette  espèce  se 
distingue  et  s’éloijjne  le  plus  des  autres  races.  Tout  le  corps  de 
l’animal  est  qmdqiiefois  couvert  de  laiue  sur  les  aisselles , le  plat 
des  cuisses  et  le  Iwut  de  la  face.  Sale  et  noirâtre  à l’extérieur,  le 
tissu  semble  n’ètre  compose  que  d’une  seule  pièce , ne  s ouV'rant 
pas  quand  la  bête  est  en  mouvement  ; à l’intérieur,  elle  est  coin- 
]K)sée  de  mèches  blanches,  épaisses,  ondulées,  à brins  très  fins, 
très  élastiques,  enduits  d’un  suint  fort  abondant , rarement  jar- 
rcuses.  Dans  l’état  actuel  de  l’agriculture  française , le  mérinos 
peut  être  considéré  comme  l’espèce  la  plus  productive  des  bêtes 
à laine;  il  demande  aiis.si  plus  de  soins,  et  sa  direction  exige 
plus  d’iiabileté.  Un  propriétaire  de  mérinos  doit  donc  survc’iller 
attentivement  lui-même  la  reproduction  de  son  troupeau,  et 
chaque  animal , mâle  ou  femelle , ne  doit  être  aihnis  à l’accou- 
plement que  s’il  réunit  les  conditions  nécessaires  d’âge,  de  santé, 
de  conformation  , de  lainage.  A 1 8 mois,  la  brebis  qui  a toujours 
été  bten  nourrie  est  capable  de  concevoir  un  agneau  vigoureux 
et  de  l’allaiter  siillisaimncnt  au  moment  de  sa  naissance-  3 A 4 
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uns  paraissent  l’âge  convenable  pour  livrer  le  bélier  à la  lutte  de 
la  manière  la  pins  profitable;  à moins  de  qualités  extraordi- 
naires, on  doit  cesser  de  l’y  admettre  après  sa  sixième  année. 

* Le  lainage  étant  le  principal  produit  des  anùnaiix , le  mâle  à 
préférer  sera  celui  qui  réunit  la  plus  grande  finesse  à la  plus 
grande  quantité  de  Laine.  ( Voy.  ce  mot.)  Mais  la  taille  ne  doit 
point  non  plas  être  négligée  ; car,  outre  que  la  grandeur  du 
corps  augmente  le  poids  de  la  toison , le . mouton  de  race  6ne 
n’est  pas  seulement  une  bête  à laine  , il  est  aussi  luic  bête  de 
boucherie.  On  croit  que  le  bélier  influe  plus  sur  la  laine  , et  la 
brebis  sur  les  formes  ; mais  cette  considération  ne  peut  être  que 
Secondaire  et  subordonnée  à celle  de  la  qualité  de  la  laine. 

Le  perfectionnement  d'une  race  se  feit  par  la  race  elle-même, 
en  propageant  et  en  développant  les  caractères  spéciaux  qui  ap- 
paraissent de  temps  à antre  par  la  seule  influence  du  régime  ou 
du  climat. 

' On  a soumis , en  France , le  mérinos  à deux  genres  de  perfecr 
tionnements  très  divers,  qüi  ont  créé  deux  Variétés , connues 
sous  les  noms  de  Na?,  et  de  Rambouillet.  ' 

A Rambouillet,  on  s’est  attaché  principalement  à obtenir  des 
animaux  d’une  santé  vigoureuse  , porteurs  d’une  toison  pesante, 
susceptibles  d’acquérir  plus  tard  beaucoup  d’aptitude  à l’en- 
graissement et  un  lainage  superlin. 

A Na? , on  a posé  en  prin,cipe  que  l’aptitude  à l’engraissemoit 
était  incompatible  avec  la  grande  finesse  de  la  laine , et  l’on  a 
donné  naissance  à.dcs  animaux  petits  et  faibles  dont  la  laine  était 
satis  égale. 

En  mettant  en  regard  les  avantages  et  les  inconvénients  divers 
de  chacune  de  ces  deux  sous-variétés,  on  doit  applaudir  à l’essai 
que  l’on  fait  en  ce  moment  à l’école  vétérinaire  d’Alfort , et  qüi 
tend  à'confondre  les  béliers  de  Na?  dans  le  type  plus  vigoureu.v 
de  Rambouillet.  , 

C’est  d’Angleterre  que  nous  viennent  les  beaux  moutons  à 
longue  laine  lisse  ; leurs  race.s  sont  très  variées.  Les  comtés  de 
Durham,  York,  Lincoln  , Ijcycester,  en  fournissent  de  très  re- ' 
marqiiables.  C’est  dans  le  comté  de  Leycester  que  le  célèbre 
éleVeurBackwell  a créé  celle  de  Dishley,  si  remarquable  par 
sa  disposition  à prendre , souvent  dès  Fâge  dé  15  mois , un  em- 
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bonpoint  considérable.  Le  troupeau  de  race  Disfale.y,  que  le  gou- 
vernement entretient  depuis  1833  à Alfort,  où  l’on  s’efforce  de 
l’acclimater  et  de  lui  conserver  tous  ses  caractères , doit  .être  en 
France,  pour  les  moirtons  anglais  à longue  laine,  ce  qu’a  été 
pour  les  mérinos  le  troupeau  «le  Rambouillet.  Des  ventes  nom- 
breuses en  ont  déjà  été  faites.  Il  appartient  à la  race  la  plus  pure 
de  Barkwell.  Les  béliers  sont  tous  remarquables  par  leur  force, 
leui’s belles  formes,  la  longueur  et  la  qualité  de  leur  laine.  Les 
brebis  et  les  Ix'liers , conduits  séparément  au  j>àtui’age  chaque 
matin , couchent  également  séparément  la  ntiit  dans  une  cour 
voisine  de  leur  , bergerie,  où  ils  ne  rentrent  que  pour  recevoir 
leur  nourriture,  n’ayant  ainsi  aucun  abri  contrera  pluie  et  les 
inteinjjéries.  La  nourriture  de  ces  animaux  consiste  : l’hiver, 
dans  1 kil.  de  regain  et  1 à 1/2  kil.  d’un  mélange  de  pommes  de 
terre  coupées  et  de  betteraves  pour  chaque  bête.  Cette  ration , 
composée  de  plantes  fourragères  sèches  et  de  racines,  sullit  pour 
les  entretenir  dans  le  meilleur  état  de  santé.  F.n  France  même, 
plus  qu’en  Angleterre,  il  sera  dilTicile  peut-être  que  la  race  se  pro- 
page beaucoup  dans  toute  sa  pureté  ; mais  elle  conviendra , eu 
France  comme  en  Angleterre,  pour  croiser  les  race  indigènes, 
surtout  celles  du  Nord  et  de  l’Ouest , et  en  particulier  cellos 
qui  ont  déjà  la  laine  longue.  Elle  a servi  en  Angleterre  au  croise- 
ment d’une  race  à laine  courte,  désignée  sous. le  nom  de  soutk- 
down.  C’est  au  moyen  de  ce  croisement  que  les  Anglais  se  procu- 
rent ces  laines  un  peu  moins  longues , mais  plus  fines,  jju’ils  ob- 
tiemient  des  bêtes  de  race  pure.  • 

Un  point  fort  essentiel  dans  l’acchinatation  des  bêtes  de  race 
anglaise  , consiste  dans  le  logement , qui  exige  des  soins  tout-à- 
fait  particuliers.^  Si  plusieurs  circonstances  ne  permettent  pas 
de  les  laisser  constamment  en  plein  air,  comme  il  est  certain 
qu’ils  ne  sauraient  prospérer  dans  une  bergerie  fermée , il  ne 
fautleur  donnerpour  abri  que  de  simples  hangars  ouverts  et  sans 
fenil  au-dessus , car  les  brins  de  fourrages  et  la  poii&sière  qui 
s’en  échappent  altèrent  sensiblement  la  valeur  de  leur  toison  , et 
l’inconvénient  qu’elle  a de  se  salir  jusque  dans  la  racine 
du  brin  doit  aussi  engager  à ne  se  servir  que  de  râteliers  à rayons 
verticaux , ou  mieux  encore  inclinés  dans  un  sèns  oppo.sé  à celui 
qu’on  lui  donne  d’ordinaire.  Avec  ces  précautions , en  ayant  soin 
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de  renouveler  fréquemment  la  litière , en  nourrissant  abondam- 
ment les  ]}ête8,  en  employant  dans  leur  alimentation  des  racines, 
telles  que  la  betterave , le  topinambour , la  carotte , le  navet,  le 
rutabaga  et  autres  substances  fraîches  très  économiques , on  peut 
faire  en  France  des  laines  longues  bien  supérieures  à celles  que 
nous  produisons , et  donner  en  même  temps  aux  animaux  de  la 
disposition  à engraisser  dans  un  âge  peu  avancé. 

Les  laines  anglaises  employées  dans  plusieurs 'manufactures 
françaises  nous  arrivent  lavées  à dos.  llest  avanU^eux  d’imi- 
ter cette  pratique  en  lavant  aussi  les  moutons  avant  de  les 
tondre.  Cette  opération  étant  faite  en  avril  ou  mai,  il  fàut  mettre 
6 à 8 jours  d’éntervalle  entre  le  lavage  et  la  tonte,  afin  cpie  la 
laine  soit  bien  sèche , et  que  même  le  suint  ait  remonté  pour  lui 
donner  de  la  souplesse.  ’ ' ' 

Le  grand  avantage  des  races  an^aises  étant  d’aiméliorer  les 
nôtres  sous  le  rapport  de  la  chah-,  et  d’avancer  le  temps  auquel 
elle  seront  propres  à la  boucherie , l'engrûssement  du  mouton 
en  général , la  connaissance  des  localités  le  plus  favorables  à cet 
engraissement,  et  les  méthodes  d’engraissement  sont  des  objets  sur 
lesquels . l’agriculteur  doit  porter  la  plus  sérieuse  attention.  Il  y 
a trois  principales  méthodes  d’engraissement  ; l'engrais  d’ herbe, 
qui  consiste  à faire  pâturer  les  moutons  dans  de  bons  herbages  ; 
l’engrais  de  pouture,  qui  consiste  à les  nourrir  de  fourrages  secs 
dans  la  bergerie , et  l’engrais  mixte , qui  se  pratique  énles  met- 
tant aux  herbages  en  automne  et  ensuite  à la  pouture.  Le  temps* 
de  l’engrais  d’herbe  dépend  de  l’abondance  et  de  la  qualité  des 
herbes.  Lorsqu’ils  sont  bons,  on  peut  engraisser  les  moutons  en 
8 à 10  semaines,  et,  par  conséquent,  en  commençant  au  mois 
de  mars , faire  trois  engraissements  par  an  dams  le  même  pâtu- 
rage. La  luzerne  et  -le  trèfle  sont  les  plantes  qui  engraissent  le 
plus  vite,  mais  elles  donnent  une  couleur  jaune  à la  graisse,  et  pro- 
duisent souvent  des  météorisations.  Le  sainfoin  possède  les  mêmes 
qualités  que  la  luzerne,  sans  en  avoir  les  inconvénients.  Le  froment 
et  le  ray-grass,  les  herbes  des  prés,  surtout  des  prés  bas  et  hu- 
mides, les  charnues  après  la  moisson , et  les  herbes  des  bois 
sont,  suivant  les  localités,  très  propres  à l’engraissement  des 
moutons. 

L’engrais  de  pouture  se  pratique  en  hiver.  Après  avoir  tondu 
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les  moutons,  on  les  enferme  «lans  une  bergerie,  et  on  ne  les  laisse 
sortir  qu’à  midi,  à l’heure  où  on  nettoie  l’étable.  Le  soir,  le  ma- 
tin, et  même  pendamt  les  longues  nuits,  on  leur  donne  à maugei 
au  râtelier.  Leur  nourriture  se  compose  de  bons  fourrages,  de 
grains  ou  d’autres  aliments  très  nutritifs , suivant  les  produc- 
tions du  pays  et  le  prix  des  denrées.  Dans  plusieurs  pays,  la  ra- 
tion des  moutons  se  compose  de  trois  quarterons  de  foin  le  matin 
et  autant  le  soir  ; et  à midi  on  donne  une  livre  d avoine  et  une 
livre  de  tourteaux  huileux  réduits  en  petits  morceaux.  Ce  serait 
une  mauvaise  économie  de  leur  donner  moins.  Les  murtcaux 
doimaut  un  mauvais  goût  à la  chair,  il  faut  en  discontinuer  l u- 
sage  15  jours  avant  la  lin  de  rcngraissement.  L’aioine  et  l’orge 
en  grains  ou  grossièrement  moulues,  les  fèves  et  les  autres 
graines  légumineuses  données  seules  ou  mélangées  entre  elles  ou 
aVec  du  son,  accélèrent  l’entrais.  Ln  Flandre,  on  e agraisse. les 
moutons  avec  de  la  pulpe  de  betterave  seule  et  très  peu  de  four- 
rage sec , qui  ne  sert  ordinairement  que  pour  litière.  Cet  en- 
grais dure  plus  long-temps  que  les  autres,  mais  il  é.'t  beaucoup 
moins  disjrendieux.  Les  moutons  picards , qu’on  engraisse  en 
Flandre  de  préférence  aux  artésiens , parce  qu’ils  prennent  la 
graisse  plus  facilement,  coûtent,  de  premier  achat,  20  à 24  fr., 
et  une  fois  engraissés  sont  vendus  de  28  a 33  fr.  ; ils  pèsent  alors 
de  25  à 30  kilog.  En  été,  ces  moutons  sont  nourris  par  le  par- 
■ cours;  ufais  pendant  la  grande  sécheresse,  on  les  nourrit,  comme 
«n  hiver , avec  la  pulpe  de  betterave,  que  l’on  conserve  pendant 
des  années  dans  des  silos , ce  qui  rend , sons  tous  les  rapports , le 
voisinage  des  fabriques  de  sucre  indigène  très  profitable  aux 
cliltivateurs. 

Pour  l’engraissement  mixte.  On  commence  à faire  pâturer 
lesmoutonsdansdes  chaumes  après  la  moisson,  jusqu’au  mois  d oc.* 
tobre  pour  les  di.sposer  à l’engraissement  ; ensuite  on  les  inet 
dans  un  champ  de  naveU  seulement  le  jour,  et  le  soir  on  les  fait 
rentrer  à la  bergerie , où  on  leur  donne  de  1 avoine  avec  du  son, 
de  la  farine  d’orge , etc.  Un  demi-hectare  de  bons  navets  peut 
engraisser  de  12  à 15  moutons. 

Les  produits  des  moutons  consistent  en  laine , peau , lait , 
viande,  croît  et  engrais.  L’engrais  produit  par  le  pacage  est  un 
engrais  animal  s^s  melamge , compo^  de  la  fiente,  de  1 tiriue  et 
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du  suint  qi»e  les  moutons  dé|)oseut  siu-  le  point  où  on  les  tieiif, 
enfermés  dans  une  enceinte  niobilc  appelée  Parc.  L’ctendiie  du 
parc  se  calcule  généralement  d’après  ce  principe  qu’un  moutou 
de  race  moyenne  peut  fertiliser  un  mètre  carré  environ  dans  un 
espace  de  temps  d’autant  plus  court  que  les  animaux  sont  plus 
abondainmeiit  nourris.  Le  pacage  peut  commencer  dans  le  mois 
d’avril,  si  les  terres  sont  convenablement  assainies , et  si  elles 
ont  été  préparées  jiar  un  labour  et  par  un  bon  bersage.  Ce  u’est 
point  le  froid,  mais  l’iiumidité  que  redoutent  les  bêtes;  il  peut 
se  prolonger  jusqu’après  les  semailles  du  froment  d’biver,  qiü  , 
dans  Içs  temps  sains,  sup{K>rteut  cettn  opératiou  sausincouvé- 
uieut,  inènre  quand  les  jeunes  tiges  des  céréales  pointim^  déjà  bors 
de  terre,  j’avantage  du  pacage  est  de  fmuer  les  terres  sans  frais 
de  transport  et  de  répandage , et  sans  consommation  de  paille. 
Celle  que  l’on  épargne  ainsi  à la  bergerie  est  souvent  indispen- 
sable pour  recueillir  les  déjections  des  gros  animaux,  qui,  sans 
cela  , ne  l’eussent  été  qu’imparfailcment , et  la  masse  du  fumier, 
se  trouvp  ainsi  réellenieut  augmentée. 

Tandis  qu’on  va  clrercber  bien  loin  des  races  étrangères,  que 
l’on  croit  propres  par  quelques  qualités  à accroîüe  la  richesse  de 
notre  bétail,  la  nature  nous  gratifie  quelquefois  de  productions 
spontanées  qui  peuvent  devenir  le  type  de  variétés  renfermant 
eu  elles-mêmes  des  avantages  que  tous  les  efforts  de  l'art  n’au- 
raient pas  fait  naître.  Telle  est  la  belle  variété  que  M.  Graux, 
cultivateur  des  environs  de  Laon  , a obtenue , il  y a ime  dizaine 
d’années , dans  un  troupeau  de  mérinos  entretenu  par  lui  avec 
le  plus  grand  soin  dans  sa  ferme  de  Mauchamp.  Elle  eut  pour 
souche  un  agneau  mâle  qui  présentait  un  lainage  extraordinaire, 
soyeux  et  lustré,  moelleux  comme  le  cachemire,  brillant  comme 
la  laine  anglaise , et  qui  lui  parut  supérieur  et  étranger  à la  fois 
à celui  que  portaient  ses  ascendants.  Ou  ue  peut  eu  donuer  une 
meilleure  idée  qu’en  adoptant  le  tei'ine  de  laine-soip  par  lequel 
M.  Graux  a cherché  lui-mêute  à caractériser  ce  nouveau  pro- 
duit.'Ses  premiers  soins  devaient  être  de  s’assurer  si  la  nature 
persévérerait  dans  son  œuvre , et  de  maîtriser  par  l’art  les  con- 
séqucitces  d’uu  événement  que  le  hasard  avait  fait  naître.  11  y 
est  heureuscmeul  parvenu , et  il  jroisède  aujourd’hui  un  trou- 
peau déjù  nombreux  dont  la  laine , loin  de  rien  perdre  de  sou 
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attribut  distinctif,  parait  graduellement  se  perfectionner  encore. 
Cette  laine,  soumise  en  fabrique  à des  essais  de  filature,  de  tein- 
ture et  de  tissage,  a présenté  dans  ces  diverses  applications 
des  résultats  qui  ont  frappé  tous  les  yeux  et  réuni  tous  les  suf- 
frages. La  Société  royale  et  centrale  d’agriculture,  et  la  Société 
d’encouragement  pour  l’industrie  nationale , ont  reconnu  la 
beauté  et  l’importance  de  ce  produit  nouveau  par  des  médailles 
d’or,  et  l’on  peut  espérer  aujourd’hui  que  M.  Graux  aura  doté 
l’-ogriculture  et  le  commerce  d’une  variété  nouvelle  dans  la  race 
de  mérinos  éminemment  propre  au  pays , réunissant  à un 
haut  degré  et  conservant  dans  les  divers  apprêts  de  la  teinture  > 
le  moelleux  du  cachemire  avec  le  lustré  et  le  brillant  de  la  laine 
anglaise.  (Yoy.  les  mots  Bélier,  Brebis , Berger , Bergerie, 
Croisement,  Laine,  etc.)  Soulange  Bodin. 

MOUTON.  { Mécanique.)  Voy.  SoNNérrEs. 

MOYENNES.  Physique.)  Dans  un  grand  nombre  d’opéra- 
•tions  il  est  nécessaire , pour  obtenir  un  résultat  exact,  de  ré- 
péter à plusieurs  reprises  les  essais  sur  lesquels  il  est  fondé  ; 
mais,  en  admettant  même  que  l’on  ait  opéré  avec  le  plus  grand 
soin , et  en  se  mettant  autant  que  possible  à l’abri  de  toutes  les 
causes  d’erreurs  qui  peuvent  exercer  une  influence,  il  existe 
toujours  des  divergences  entre  les  nombres  obtenus  ; pour  arri- 
ver à la  plus  grande  approximation  possible , il  est  Ixm  alors 
de  réunir  les  données  fournies  par  l’expérience,  en  éliminant 
seulement  celles  qui  pourraient  être  entachées  de  causes  d’er- 
reur palpables  et  d’en  prendre  la  moyenne;  pour  cela,  .on 
ajoute  les  uns  aux  autres  les  nombres  obtenus , et  on  divise  le 
produit  par  le  nombre  d’opérations  qui  sont  entrées  dans  ce 
calcul.  > 

Quand  il  s’agit  de  déterminer  la  température  ou  la  pression 
moyenne  d’un  lieu  donné,  on  additionne  tous  les  résultats, 
maximum  et  minimum  , obtenus,  et  on  en  prend  la  moyenne. 
Pour  obtenir  les  moyennes  des  maxiina  et  ininhna  , on  addi- 
tionne chacun  d’eux  séparément. 

MULET.  [Économie  rurale.)  Produit  de  l’accouplement  de 
l’âne  avec  la  jument.  Les  mulets  sont , en  général , plus 
sobres  que  les  chevaux , ils  supportent  plus  facilement  la 
faim , sont  moins  délicats  sur  la  qualité  des  aliments , sou- 
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tiennent  inieu\  la  fatigue , ont  le  pied  plus  sûr,  portent  des 
poids  plus  considérablps,  sont  moins  maladifs  , vivent  plus  long- 
temps. 11  parait  que  dans  les  colonies  où  la  France  en  en- 
voyait autrefois,  ils  résistaient  mieux  que  les  chevaux  à la 
grande  chaleur  du  climat.  Ou  en  forme,  eu  Italie  et  en  Fspagne, 
d(!S  attelages  pour  les  carrosses  et  les  litières  ; elles  forment  de 
très  bonnes  et  soUdes  montures  dans  les 'pays  à montagnes.  La 
qualité  et  la  valeur  des  mulets  dépendent  entièrement  de  celles 
de  l’àne  étalon  et  des  juments  que  l’on  y dccouple.'Tout  le  profit 
dé  l'éducation  des  mulets  dépend  du  choix  que  l'on  sait  en  faire. 
Les  soins  sont  les  mêmes  que  pour  l’élève  des  chevaux  , mais  ils 
sont  pas  aussi  déheats.  11  ne  faut  pas  mettre  trop  tôt  les  mulets 
en  route  ni  ù l’ouvrage.  Le  muleton  se  soutient  sur  les  pieds  plus 
pi  omptement  que  le  poulain  et  l’ànon.  Plus  on  donne  de  soins 
aux  mülets,  mieux  on  les  nmirrit,  et  plus  ils  prennent  de  force 
et  d’accroissement.  Le  commerce  des  mulets  a beaucoup  diminué 
eu  France,  malgré  l’assurance  des  débouchés , -par  suite  de  la 
dégénération  de  ces  races  d’animaux  , qui  a suivi  celle  des  ânes 
et  des  chevaux.  . Soulange  Bodin. 

iMLIR.  ( Construction.  ) Les  différentes  espèces  de  murs  varient 
suivant  leur  destination , leur  disposition , leur  importance , la 
nature  de  leur  construction  > la  charge  ou  les  efforts  d’autre 
nature  qu’ils  ont  à supporter,  etc. 

L’espèce  de  mur  la  plus  simple,  se  compose  des  murs  ife  clô- 
ture, qui  n’ont  â porter  que  leur  propre  poids,  mais  qui,  en  même 
temps,  étant  en  quelque  sorte  abandonnés  à eux-mêmes  , n’étant 
maintenus  ni  contre-butés  par  aucune  autre  construction , ré- 
clament :<^piçlquefois  des  précautions  plus  grandes  qu’il  ne  peut 
d’abord  pèraitre  nécessaire. 

Quant  aux  murs  de  bâtiments , on  peut  distinguer , d’une 
part  ; les  murs  de  face  ou  murs  extérieurs,  qui  ont  toujours  à sup- 
porter une  partie  plus  ou  moins  considérable  de  la  charge  des 
constructions  intérieures,  telles  que  planchers , combles , etc, , 
mais  qui  en  même  temps  peuvent  être  maintenus  ou  reliés , soit 
par  les  murs  de  refend , soit  par  les  planchers  métnes , etc.  ; et , 
d’autre  part,  les /jjurj  cfe  qui  ont  ordinairement  à 6U[^ 

porter  une  charge  plus  considérable  encore,  parce  que  cette 
charge  peut  reposer  sur  chacune  de  leurs  deux  faces,  mais  qui  y 
VII.  Si 
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par  la  même  raison , sc  trouvent  ainsi  contre-butés  sur  chacune 
de  ces  faces.  / 

Les  bâtiments  étant  le  plus  souvent  de  forme  à peu  près  rec- 
tangulaire, ont  ordinairement  deux  faces  principales,  la  face  an- 
térieure et  la  face  postérieure.  Quant  aux  murs  sur  les  deux 
autres  côtés , ou  murs  de  pignon , lorsque  les  bâtiments  sont  iso- 
lés, ils  forment  quelquefois  aussi  murs  ue  face  ; mais  lorsque 
les  bâtiments  se  trouvent  adhérents  à d’autres  constructions , 
ces  murs  reuh-ent  dans  la  catégorie  des  murs  de  refend.  Enfin , 
lorsqu’ils  se  trouvent  sur  la  ligne  séparatiye  de  deux  propriétés 
contiguës , ils  deviennent  murs  séparatifs^  et  murs  Mitotf.ks  s’ils 
ont  été  construits  à frais  communs  entre  Içs  deux  propriétaires 
voisins , et  sont  astreints  par  les  lois  à des  règles  que  nous  avons 
fait  coufiaître  à l’arüclc  AIitoïe.vjieté.  » 

Nous  allons  entrer  successivement  dans  quelques  détails  sur 
ces  dilférentes  espèces  de  murs. 

Nous  présenterons  ensuite  quelques  remarques  générales  sur 
les  soins  qu’il  convient  d’apporter  à leur  construction. 

Enfin  nous  dirons  un  mot  des  murs  sur  plan  circidaire(l). 

I"  Des  murs  de  clôture.  Aux  articles  Clôtube  et  Mitotemneté, 
nous  avons  fait  connaître  les  dispositions  du  Code  civil  applica- 
bles à ces  murs,  principalement  sous  le  rapport  de  leur  hauteur, 
lorsqu’ils  forment  clôture  mitoyenne. 

Quant  à la  hauteur  des  clôtures  qui  ne  sont  pas  mitoyennes , 
elle  peut  être  fixée  au  gré  et  d’après  les  besoins  particuliers  du 
propriétaire  qui  les  fait  établir. 

Dans  les  pays  où  il  se  ti-ouve  des  terres  propres  à la  fabrica- 
tion du  PisK  (voir  ce  mot)  ; où  l’on  a l’habitude  et  l’expérience 
de  ce  genre  de  construction  ; et,  enfin,  où  l’abondance  des  maté- 
riaux d’autre  nature  ne  les  rendrait  pas  d’un  emploi  plus  facile  et 
moins  coûteux,  ce  mode  de  construction  peut  être  appliqué  avec 
fruit  aux  murs  de  clôture , pourvu  qu’on  ne  le  fasse  commencer 
qu’à  line  certaine  élévation  au-dessus  du  sol , par  exemple  un 
mètre  environ,  la  construction  étant  faite  jusqu’à  celte  hauteur  en 
uiatériaux  susceptibles  de  résister  à l’humidité,  comme  moellons 

(i)  En  nous  occupant  du  mode  de  construction  des  différentes  e.spèces  de 
timrs,  nous  ne  parlerons  pas  de  ce  qui  concerne  leur  foboatioh,  par  la  raison 
que  ce  mot  a fait  l'objet  d’un  article  spécial. 
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de  bonne  qualité,  briques  bien  cuites,  etc.  Il  estjbop  que  les  faces 
de  ces  murs  soient  revêtues  en  mortier  de  chaux  et  sable, 
jirincipalcment  celles  qui  sont  exposées  à la  pluie.  Enfin,  il  est 
indispensable  que  le  dessus  de  ces  murs  soit  recouvert  de  façon 
à empêcher  l’eau  de  pluie  d’y  pénétrer,  (T.  Chaperon.) 

Du  reste,  dans  presque  tous  les  pays  , on  trouve  des  moellons 
de  diverses  natures,  calcaires  ou  autres,  meulières,  etc.,  pro- 
pres à la  construction  des  murs  de  clôture. 

L'épaisseur  qu’on  donne  à ces  murs  dépend , tant  de  la  nature 
et  de  l'échantillon  des  différents  matériaux,  que  de  la  hauteur  et 
de  la  longueur  desniurs,  etc.  Elle  est  assez  ordinaiiement  d’à  peu 
près  un  demi-mètre,  et  quelquefois  plu^  Dans  tous  les  cas,  on  éta- 
blit ordinairement  cliaqite  face  de  ces  murs  légèrement  en  talus , 
de  façon  à diminuer' progressivement  l’épaisseur  à fur  ^t  me- 
sure de  l'élévation.  ' . ^ . 

Pour  les  clôtures  les  moins  importantes,  on  n’emploie  souvent 
que  des  moellons  de  faibles  dimensions,  auxquels  ondonne  le  nom 
de  moillannailles,  garnis , etc. , et  l’on  se  contente  ordinairement 
de  les  poser  au  moyen  d’un  simple  Mortier  de  terre.  Le  plus 
souvient,  que  la  généralité  du  mur  soit  construite  avec  des  ma- 
tériaux de  jietites  dimensions,  ou  qu’on  emploie  des  moellons  de 
dimensions  ordinaires,  aussi  pesés  seulement  au  moyen  du  mor- 
tier de  terre  , on  ^ établit  de  distance  en  distancé , c’est-à-diré 
à environ  3 ou  4 mètres  d’axe  en  axe,. des  chaines,  ou  parties 
de  murs  en  gros  moellons,  et  hourdés  ^en  mortier  de  chaux  et 
sable  ou  en  plâtre.  Quelquefois  aussi  la  totalité  des  murs  est 
hourdée  de  cette  manière.  , 

Dans  les  clôtures  de  quelque  importance,  on  établit  de 
distance  en  distance  des  cliaînes  en  assises  de  pierre  longues  et 
courtes , de  façon  à former  harpes  à dioite  et  à gauche  dans  le 
corps  de  la  maçonnerie.  Quelquefois  aussi , dans  ce  cas , on  forme 
le  socle  du  mur  au  moyen  d’une  assise  courante  ou  de  plusieurs 
assises  en  pierre.  Des  moellons  plus  ou  moins  durs  eX.*piqués  ou 
smillés , c’est-à-dire  taillés  avec  plus  ou  moins  de  soin,  forment 
alors  un  mode  de  remplissage  entre  les  cliaînes  très  propre  et 
très  solide.  La  meulièi’e  y convient  également  fort  bien.  j- 
Daus  les  pays  où  la  brique  est  de  bonne  qualité  et  d'un  prit 
peu  élevé ,.  elle  convient  parÊtitement  pour  la  consU'uctipn 
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murs  dr  clôture,  surtout  en  y plaçant  ainsi  de  distance  en 
distance  des  chaînes  en  pierre.  En  raison  de  la  grande  stabilité 
qui  résulte  de  la  nature  de  cette  espèce  de  matériaux , on  peut 
alors  réduire  assez  sensiblement  l’épaisseur  du  mur. 

2®  Des  murs  de face.  — Mur  de  face  d’un  petit  bâtiment  d’habitation 
rurale  ou  autres  Ces  sortes  d’habitations  n’ont  presque  toujours 
qu’un  assez  petit  nombre  d’étages , un  ou  deux  par  exemple, 
au-dessus  du  rez-de-cliaussée  ; p ir  conséquent , leurs  murs  de 
face  n’ont  jamais  une  hauteur  très  considérable  , et  ne  réclament 
qu’un  mode  de  construction  assez  ordinaire.' 

Le  pisé  convient  également  à l’exécution  d’un  bâtiment  de  ce 
genre,  et,  dans  les  pays  où  ce  genre  de  construction  est  usité,  on 
élève  par  ce  moyen  des  bâtiments  tout  entiers,  en  établissant  seu- 
lement* le  soubassement  en  maçonnerie  de  pierre,  moellon  ou 
eailloux.  Mais  souvent  aussi , surtout  dans  des  bâtiments  de 
quelque  Importance,  on  établit  en  j)ierre,  ou  au  moins  en  forts 
moellons ,"  des  chaînes  d’angle  aux  extrémités  du  bâtiment, 
ainsi  que  les  dosserets  des  baies  de  porte  et  de  croisées.  Quant  à 
la  traverse  supérieure  des  baies , on  la  forme  au  moyen , soit  de 
linteaux  en  bois , soit  de  plates-bandes  en  pierre  , moellons  ou 
briques. 

Mais  il  y a peu  de  pays  qui  ne  fournissent^  pour  la  construc- 
tion d’un  pareil  mur,  des  moellons  ou  autres  matériaux  de  ce 
genre,' d’échantillon  plus  ou  moins  fort.  Dans  les  constructions 
les  moins  importantes  , on  établit  seidement  en  matériaux  choi- 
sis avec  plus  de  soin , tant  sous  le  rapport  des  dimensions  que 
sous  celui  de  la  forme  et  de  la  qualité , d’abord  des  chaînes 
d’angle , soit  aux  extrémités  des  différentes  faces , soit  à la  ren- 
contre des  différents  murs  ou  pans  de  bois  de  refend  avec  ces 
faces , et  de  plus  les  dosserets  des  différentes  baies  de  portes  ou 
croisées  ; et  l’on  pose  ces  matériaux,  soit  en  plâtre,  soit  en  mor- 
tier. Les  remplissages  intermctliaires  se  font  souvent  en  maté- 
riaux d'iîn  moindre  choix  , posés  la  plupart  du  temps  seulement 
en  mortier  de  terre  ; et  les  faces  intérieure  et  extérieure  sont 
recouvertes,  soit  d’un  enduit.,  soit  seulement  d’un  crépi  en 
plâtre  ou  en  mortier,  qui , indépendamment  de  ce  qu’il  assure 
la  conservation  des  matériaux  et  les  consolide , donne  une  appa- 
rence d’uniformité  à l’ensemble  de  la  construction.  ^ • 
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Quelquefois  aussi , dauis  des  constructions  un  peu  p^s  iinpor- 
taiites,  les  remplissages  sont  exécutés  avec  des  matériaux  de 
incnie  choix  que  les  autres  parties,  mais  aussi  posés  seulement 
eu  moi  tier  de  terre , taudis  que  les  angles , les  dosserets , etc. 
le  soûl  eu  mortier  de  chaux  ou  eu  plâtre. 

Viennent  ensuite  les  coustructioiis  du  même  genre  , mais  d’un 
ordre  plus  relevé  encore,  dont  toutes  les  parties  indistinctement 
sont  exécutées  en  moellons  ou  autres  matériaux  de  même  na- 
ture , tous  de  même  choix  et  à peu  près  de  mêmes  dimensions  , 
et  tous  posés , soit  en  mortier,  soit  en  plâtre. 

Quelquefois  enfin  les  angles , les  dosserets  de  baies  et  autres 
points  d'appui  principaux  sont  elFectués  en  matériaux  de  plus 
fortes  dimensions  ou  en  pierres  de  taille  appareillées  avec  plus  • 
ou  moins  de  soin  et  de  régularité , et  les  remplissages  sont  faits 
en  moellons  d'échantillon  convenable,  le  tout  ordinairement  posé , 
soit  en  plâtre  , soit  en  mortier  à cliaux. 

La  brique  est  souvent  employée  aus<i  dans  ces  sortes  de  con- 
structions, soit  pour  en  former  la  totalité-,  soit  avec  des  cliaines  et 
dosserets  en  pierre;  et  pourpeu  qu’elle  soit  de  bonne  qualité,  elle 
produit  d’excellents  résultats.  On  peut  se  dispenser  delà  recouvrir 
à l’extérieur , surtout  lorsqu’elle  est  suffisamment  cuite  pour 
résister  â la  pluie , çt  cela  est  toujours  assez  facile  à obtenir  en 
plaçant  les  briques  les  plus  cuites  sur  les  parements  extérieurs 
du  mur , et  en  employant  les  moins  cuites  à l'intérieur. 

Dans  ces  différents  genres  de  maçonnerie  , on  emploie  , pour 
rétablissement  des  baies  de  portes  et  croisées,  les  divers  moyens  ■ 
que  nous  avons  précédemment  indiqués  en  parlant  du  pisé. 

Quelquefois  aussi  la  partie  supérieure  des  baies  est  établie 
soit  en  plein  cintre  , soit  en  cintre  plus  ou  moins  surbaissé , et 
soit  en  moellons  , soit  en  briques,  soit  même  en  pierres.  Ce 
genre  de  fermeture,  plus  dispendieux  il  est  vrai,  est  en  même 
temps  plus  solide  et  plus  durable. 

Les  ravalements  ou  recouvrements  de  ces  sortes  de  construc- 
tions se  font  ordinairement  de  la  manière  la  plus  simple  et  sans 
aucune  espèce  de  décoration.  La  plupart  du  t^mps  aussi  les 
faces  ne  sont  couronnées  d’aucune  corniche  , et  l’on  place  seule- 
ment par  le  haut  une  plate-forme  en  charpente  un  peu  sail- 
lante , en  avant  de  laquelle  débordent  les  AievroQS  et  la  cou- 
verture , afin  d’abriter  autant  que  possible  le  mur. 
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Murdejh.ce  d’une  grande  maison  d’habitation,  telles  que  sont  la 
plupart  des  maisons  de  Paris  ou  d’autres  grandes  villes.  Ces  murs 
ont  presque  toujours  une  hauteur  assez  considérable,  le  désir  de 
pratiquer  un  aussi  grand  nombre  d’étages  que  possible  portant 
ordinairement  à utibser  toute  la  hauteur  permise  par  les  règle- 
ments. V.  Batiments  (4).  En  raison  de  cette  hauteur  et  de  la 
charge  également  considérable,  que  ces  murs  peuvent  avoir  à sup- 
porter, leur  construction  nécessite  une  attention  particulière. 

Leur  épaisseur,  d’cibord , n’est  jamais  moindre  d’un  deniN 
mètre  et  quelquefois  plus  , toujours  plus  forte  dans  le  bas,  et  di- 
ininuant  insensiblement  par  le  haut  au  moyen  d’un  talus  observé 
sur  le  parement  e.xtérieur , le  parement  intérieur  étant , au  con- 
traire , établi  à-plomb , de  façon  à mieu.v  résister  aux  efforts  des 
constructions  intérieures. 

Quant  au  rez-de-chaussée  d’abord , les  points  d’appui  étant 
toujours  assez  écartés,  et  de  plus  assez  exigus,  en  raison  delà 
grande  largeur  des  ouvertures  de  boutiques  ou  des  portes  co- 
chères , c’est  presque  toujours  en  pierre , et  en  pierre  suffisam- 
nient  dure  , qu’ils  sont  exécutés.  ' 

C’est  à plomb  des  trumeaux  ou  pleins  entre  les  vides  des 
croisées  des  étages  supérieurs,  et  autant  que  possible  à plomb  du 
milieu  de  ces  trumeaux,  que  doivent  se  placei*  ces  points  d’appui. 
Ils  forment  en  même  temps  presque  toujours  têtes  des  murs  mi- 
toyens ou  des  murs  et  pans  de  bois  de  refend  ; quelquefois  aussi 
ce  sont  de  simples  piles  isolées. 

Quelquefois , ces  différents  ■ points  d’appui  reçoivent  les  re- 
tombées d’arcs  plein  cintre  ou  autres , ou  de  plates-bandçs,  qui 
supportent  les  parties  supérieures  du  mur;  mais  ce  mode  de 
construction  est  toujours  assez  dispendieux,  en  raison  de  ce  que, 
vu  la  grande  largeur  des  ouvertures , il  est  à peu  près  indispen- 
sable , dans  la  plupart  des  cas , qu’il  soit  exécuté  en  pierre  , et 
qu’on  emploie  des  moyens  également  coûteux  pour  s’opposer 
à l’écartement  et  à la  poussée  de  ces  arcs  et  plates-bandes,  lie 

(i)  Bien  que  ces  hauteurs  soient  peut-être  déjà  trop  considérables,  elles  sont 
généralement  inférieures  à celles  qu’on  tolère  dans  la  plupart  des  villes  des 
départements,  où  cependant  les  rues  ont  ordinairement  beaucoup  moins  de 
largeur  ; et  il  en  résulle^ue  ces  rues,  et  par  suite  les  habitations  qui  les  bor- 
dent, sont  moins  aérées  que  cela  serait  désirable  pour  la  Salubrité. 
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plus,  cette  sorte  de  dispoation  est  ordinairement  moins  favorable 
ou  nnoins  commode  pour  former  des  ouvertures  de  boutique. 

On  emploie  donc  assez  habiuiellement  de  préférence  , du 
moins  dans  les  constructions  les  plus  ordinaires , un  moyen  qui 
offre  certainement  moins  de  solidité-et  de  chance  de  durée , mais’ 
qui,  d'un  autre  côté,  est  plus  commode  et  surtout  moins  dis- 
pendieux; je  veux  parler  des  poitrails  en  charpente. 

Sans  dotite  ces  poitrails  ne  sont  pas  sans  inconvénients  en  rai- 
son du  défaut  d’iioinojçénéité  de  la  construction,  et  du  danger 
qu’il  peut  y avoir  à établir  des  parties  aussi  importantes  en  bois , 
c’est-à-dire  en  une  matière  qui  peut. venir  à s’échauffer  et  à se 
pourrir,  étant  renfermée  ainsi  qu’elle  l’est  alors  presque  toujours 
dans  la  construction,  et  qui,  de  plus , peut  être  si  facilement  dé- 
truite par  le  feu.  Cependant  on  en  trouve  un  grand  nombre , 
dans  des  constructions  plus  ou  moins  anciennes,  qui  se  sont 
conservés  parfaitement  sains. 

• Ces  poitrails  doivent , en  général , être  établis  en  bois  de  chêne 
aussi  sain  et  aussi  sec  que  possible  ; et , afin  de  favoriser  la  des- 
siccation , au  heu  d’employer  le  bois  tel  qu’il  a été  équarri , on  a 
l’habitude  de  le  refendre  d’avance,  et  ordinairement  on  emploie 
ensemble  les  deux  parties  produites  par  la  refente  du  riiême  mor- 
ceau , mais  en  mettant  à l’extérieur  les  deux  faces  qui  ont  été 
sciées,  comme  plies  saines  et  plus  capables  de  résister,  puisqu’elles 
forment  le  cœur  du  bois , et  en  adossant  aü  contrairé  l’une  à 
l’autre  les  faces  qui  formaient  originairement  les  côtés  de  la 
pièce  de  bois.  Quelquefois  aussi,  lorsque  ces  deux  morceaux 
ainsi  réunis  ne  donnent  pas  une  épai.sseur  suffisante,  on  place 
entre  eux  un  troisième  morceau  également  méplat.  Dans  l’un  et 
l'autre  cas , on  réunit  le  tout  par  des  boulons. 

Ces  deux  ou  trois  morceaux  doivent  ,'dans  tous  les  cas,  donner 
ensemble  une  épaisseur  à peu  près  égale  à celle  du  mur  à sup- 
porter. 

Quant  à la  hauteur,  elle  doit  dépendre  du  poids  à supporter, 
et  par  conséquent  de  la  hauteur  du  mur  et  de  l’importance  plus 
ou  moins  grande  des  parties  attenantes  des  planchers  et  combles 
qui  viennent  s’y  reposer. 

Lorsque  la  longueur  d’un  poitrail  n’est  pas  très  considérable  , 
il  ne  se  trouve  ordinatrement  dans  sa  longueur  qu’un  vide  de 
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croisée  et  deux  parties  de  trumeaux , et , le  plus  ordinairement , 
le  vide  de  la  croisée  se  trouve  à-plomb  du  milieu  du  poitrail , rc 
qui  est  le  plus  conforme  aux  lois  d’une  bonne  construrtion , f[ui 
veulent  qu’autant  que  possible  les  vides  se  trouvent  à-plomh  des 
vides  et  les  pleins  à-plomb  des  pleins.  Dans  ce  cas , la  force  du 
poitrail  est  ordinairement  suffisante  pour  supporter  sans  trop  de 
fatigue  la  charge  qui  repose  dessus,  et  il  n’est  besoin  d’aucun 
soutien  intermédiaire.  Mais  lorsque  l’éloignement  des  points 
d’appui  est  assez  grand , il  arrive  souvent  qu’il  se  trouve  à- 
plomb  du  poitrail  deux  croisées  et  un  trumeau  intermédiaire  , 
qui  ordinairement  est  alors  à-plomb  du  milieu  du  poitrail.  Il  y 
a véritablement  alors  porte-à-faux  , et  il  est  nécessaire  d’y  remé- 
dier au  moyen  de  qpielques  supports  intermédiaires. 

Lorsque  les  diverses  ouvertures  d’une  meme  façade  sont  ainsi 
formées  par  des  poitrails,  ils  en  occupent  souvent  toute' la  lon- 
gueur sans  interruption,  et  le  joint  de  réunion  de  deux  poitrails 
contigus  se  place  ordinairement  à-plomb  du  milieu  de  la  pile  qui. 
reçoit  lèurs  portées,  et,  si  cette  pile  correspond  à un  mur, 'dans 
l’axe  même  de  ce  mur.  On  place  alors  dans  cet  axe,  et  au  niveau 
du  dessus  du  poitrail , un  tirant  ou  chaîne  de  fer  à l’extrémité 
de  laquelle  est,  sur  le  nu  extérieur  du  mur  de  face , un  œil  dans 
lequel  on  place  une  ancre  dont  la  partie  supérieure  est  droite,  et 
dont  la  partie  inférieure  est  bifurquée  pour  retenir  les  deux  parties 
du  poitrail.  On  place  de  plus  , au  droit  des  joints , une  plate- 
bande  qui  se  prolonge  sur  chacun  de  ces  poitrails. 

Quelquefois  aussi  l’œil  de  la  chaîne  et  l’ancre  se  placent  au 
milieu  de  l'épaisseur  du  mur  de  façon  à n’embrasser  qu’un  des 
morceaux  du  poitrail , mais  alors  l’ancre  descend  dans  une  ou 
deux  des  assises  en  pierre  qui  forment  la  pile , et  se  prolonge 
également  par  le  haut  dans  une  partie  de  la  maçonnerie  du  mur. 

Depuis  quelque  temps , dans  un  certain  nombre  de  maisons 
d’une  assez  grande  importance , afin  de  se  procurer  des  ouver- 
tures de  boutique  de  large  dimension  , on  a fait  au  système  des 
poitrails  une  amélioration  fort  importante  sous  le  rupport  de  la 
solidité , mais  toujours  assez  dispendieuse.  Elle  consiste  à placer 
sur  les  faces  intérieure  et  extérieure  deux  fermes  en  fer  reliées 
par  des  brides,  et  se  rattachant  également  par  des  chaînes  et 
autres  armatures  aux  constructions  intérieures. 
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Nous  allons  examiner  maintenant  quels  sont  les  moyens  le 
plus  ordinairement  employés  pour  la  construction  de  ces  murs 
de  face  au-dessus  des  poitrails. 

Dans  les  maisons  les  plus  ordinaires.,  celte  construction  se  fait* 
presque  entièrement  en  moellons , posés  en  plâtre  à Paris  et 
dans  un  certain  nombre  d’autres  pays , et  en  mortier  dans  <Tau- 
tres  ; et  lorsque  cette  construction  se  fait  en  bons  matériaux  et 
est  exécutée  avec  soin,  elle  procure  un  assez  grand  degré  de  fo- 
liilité  et  une  durée  assez  lon{jue. 

Quelquefois  on  y ajoute  , soit  aux  extrémités  seulement,  soit 
aux  droits  de  cbaciin  des  murs  de  refend,  des  chaînes  en  pien  e, 
montant,  soit  dans  toute  la  bailleur , soit  dans  une  portion 
seulement. 

On  place,  dans  le  1ms  des  baies  de  croisr'cs,  des  appuis  en 
pierre  ; et  ordinairement  on  fait  régner  de  niveau  avec  ces  appuis 
des  bandeaux  unis  ou  quelquefois  ornés  de  moulures  , soit  au 
moyen  (l’assises  continues  en  pierre,  qui  ont  l’avantage  dé  for- 
mer de  distance  en  distance  sur  la  hauteur  des  arrasemeiils  fa- 
vorables à la  solidité  de  la  maçonnerie,  soit  seulement  au  moyen 
des  saillies  en  moellons,  qu’on  recouvre  ensuite  en  plâtre.  Mais, 
dans  ce  dernier  cas,  ces  saillies  sont  exposées  à être  détruites  plus 
ou  moins  promptement  par  les  eaux. 

La  plupart  du  temps , datas  cette  sorte  de  construction,  les 
baies  de  croisées  sont  rectangulaires  par  le  haut,  et  c’est  au 
moyen  de  linteaux  en  bois  qu’on  les  établit. 

Les  faces  ainsi  construites  en  moellon  , en  tout  ou  en  partie  , 
sont  ortbnairement  recouvertes  ou  ravalées  au  moyen  d’enduits 
en  plâtre,  soit  tout  unis  et  sam  aucun  ornement , soit  plus  ou 
moins  ornés.  Ainsi,  par  exemple,  on  peut  entourer  les  diffé- 
rentes baies , ou  une  partie  seulement  de  ces  baies,  de  moulures 
ou  de  chambranles  pluâ  ou  moins  simples.  On  peut  aussi  figui'er' 
un  appareil  d’assises  et  de  claveaux  au  droit  des  fermetures'de 
baies , au  moyen  de  joints  de  refend  pratiqués  dans  l'enduit  çt 
plus  ou  moins  prononcés , etc. 

Enfin , on  couvre  la  partie  supérieure  du  mur  par  une  cor- 
niche ou  entablement , c’est-à-dire  par  un  coi-ps  de  moulure 
plus  ou  moins  important , et  dont  la  saillie  totale  est  ordinaire- 
ment à peu  près  égale  à l'épaisseur  du  mur , de  façon  à ce  qm 
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cette  dernière  puisse  maintenir  la  bascule  de  la  partie  en  saillie. 
La  meilleure  manière  d’établir  cette  cormclie  est  de  la  faire  en 
• pierre , en  une  ou  deux  assises,  suivant  son  importance;  quel- 
quefois on  la  construit  en  {grands  moellons  longs  et  plats,  ou 
plaquettes , principalement  lorsque  le  profil  et  la  saillie  ne  sont 
pas  très  considérables  ; quelquefois  aussi  on  n’emploie  ces  moel- 
lons que  pour  la  partie  inférieure  de  la  corniche,  et  la  partie 
supérieure  se  fait  au  moyen  d’une  assise  de  pierre  (1). 

Enfui,  quelquefois,  et  suivant  les  localités,  la  meulière,  la  bri- 
que , ou  d’autres  matériaux  plus  ou  moins  analogues  sont  substi- 
tués au  moellon  pour  la  construction  des  principales  parties  de 
mur,  ou  même  employés  pour  la  totalité. 

Pour  les  maisons  d’un  ordre  un  peu  plus  élevé , ces  murs  de 
face  se  construisent  quelquefois  entièrement  en  pierre  de  taille. 
Ordinairement  alors  la  pierre  dure  n’est  employée  que  dans  la 
hauteur  du  rez-de-chaussée  jusque  sous  les  poitrails , et  le  sur- 
plus de  la  hauteur  est  exécuté  en  pierre  tendre. 

Assez  souvent  on  exécute  cessorfes  de  murs  de  face  en  pierre , 
sans  aucun  orneinent.de  moulure  ni  autre;  quelquefois,  au 
contraire  , on  entoure  surtout  les  croisées  de  chambranles  ornés 
de  moulures.  Il  est , du  reste , généralement  assez  rare  que  dans 
l’exécution  de  ces  sortes  de  murs , on  s’astreigne  à aucun  appa- 
reil régulier,  soit  pour  la  longueur,  soit  pour  la  hauteur  des 
assises  , en  raison  du  déchet  considérable  qui  en  résulterait  dans 
l’emploi  de  la  pierre  et  de  la  dépense  que  cela  entraînerait.  Quel- 
quefois cependant  cette  régularité  d’appareil  est  observée  plus  ou 
moins  rigoureusement , et  quelquefois  même  on  se  sert  de  cet 
appareil  comme  motif  de  décoration , au  moyen  de  refends  gra- 
vés plus  ou  moins  profondément. 

Bans  tous  les  cas , les  fermetures  des  baies  sont  alors  formées 
la  plupart  du  temps  en  plates-bandes  droites,  quelquefois  aussi 
en  arcs  plein  cintre  ou  plus  ou  moins  surbaissés,  appareillés  ré- 
gulièrement. 

Nous  devons  dire  ici  un  mot  des  murs  de  face  d’une  habita- 

(i)  A Paris,  pour  tpus  les  murs  de  face  sur  la  rue  , toute  saillie  de  i6  cen- 
timètres (6  pouces)  et  au-dessus  doit  être  exécutée  en  pierre,  et  n’est  point 
tolérée  en  moellon. 
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tion  d’un  ordre  encore  plus  élevé , telle , par  exemple , qu’un 
hôtel  destiné  à la  demélire  d'un  riclie  particulier. 

Un  pareil  mur  a ordinairement  moins  d’élévation  que  ceux 
dont  nous  nous  sonvnes  précédemment  occupés , et  les  ouver- 
tures qu’on  y pratiqiie  sont  ordinairement  moins  rapprocliccs  , 
les  étages  ayant  habituellement  plus  de  hauteur  et  les  pièces  in- 
térieures étant  plus  grandes. 

Du  reste,  ils  sont  susceptibles  d’être  exécutés  au  moyen  des 
diflerents  modes  de  construction  qui  ont  été  précédemment  indi- 
qués, mais  employés  ordinairement  avec  plus  de  recherclie  et 
de  soin , et  plus  d’ornements  extérieurs.  La  principale  différence 
qu’on  peut  y observer,  c’est  qu’il  arrive  plus  rarement  que  le 
rez-de-cbauss<'e  de  ces  murs  soit  percé  d’ouvertures  de  boutique, 
et  que  dès  lors  ce  rcz-de-cbausséc  se  compose  le  plus  souvent , 
au  lieu  de  points  d’appui  plus  ou  moins  exigus , de  larges  tru- 
meaux établis  sur  un  socle  formé  d’une  ou  plusieurs  assises  en 
pierre  dure,  et  construits  eux-mêmes,  soit  en  pierre  dure  ou 
tendre , soit  en  moellons , etc. 

Par  la  même  raison  , les  ouvertures  qui  peuvent  se  trouver  à 
ce  rez-de-chaussée  sont  le  plus  ordinairement  formées , non  par 
des  poitl'ails  ou  linteaux  en  bois , mais  bien  par  des  arcs  ou 
plates-bandes  appareillés  en  pierres,  ou  au  moins  en  moellons 
ou  en  briques , et  il  en  est  souvent  de  même  des  croisées  des  dif- 
férents étages. 

3®  Des  murs  de  refend.  Il  est  assez  rare  que  la  totalité  d’un 
mur  de  refend  sbit  construite  en  pierre , si  ce  n’est  dans  les 
édifices  d’une  grande  importance  ; cependant  , quelquefois 
même  dans  des  constructions  d’un  ordre  secondaire  , on  con- 
struit en  pierre  la  totalité  du  rez-de-chaussée  , principalement 
au  droit  des  passages  de  porte  cochère , des  vestibules  ou  des 
autres  parties  à peu  près  semblables  des  habitations.  Le  plus  sou- 
vent au  contraire  on  établit  d’abord  , soit  une,  soit  plusieurs 
assises'dc  retraite  en  pierre , afin  de  ne  pas  avoir  à faire  descen- 
dre les  enduits  jusque  sur  le  sol  même,  où  ils  seraient  suscep-' 
tibles  d’être  détruits  par  l’hùmidité , par  les  chocs,  etc.  Si 
les  planchers  sont  construits  par  grandes  travées  supportées 
par  des  poutres  tpii  reposent  sur  ces  murs  de  refend , on  place 
sous  ces  pièces  principales  des  chaînes  en  pierre  dure  pai'  assises 
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courtes  et  longues.  Souvent  aussi  on  établit  également  en  pierre 
les  dosserets  et  fermetures  des  principales  baies  de  portes  et  croi- 
sées. Quant  aux  baies  plus  petites , les  dosserets  peuvent  en  être 
établis  eu  moellon  avec  linteaux  en  bois. 

Autant  que  possible , les  différentes  baies  qui  se  trouvent  aux 
divers  étages  doivent  être  placées  à-plomb  les  unes  des  autres,  afin 
d’éviter  les  porte-à-faux  des  pleins  sur  les  vides. 

C’est  principalement  dans  l’intérieur  des  murs  de  refend  qu’on 
établit  les  tuyaux  de  cheminée , et  c’est  ordinairement  en  bri- 
que qu’on  les  construit.  Mais  cet  objet  méritant  une  mention 
particulière , et  la  question  ayant  besoin  d’être  examinée  tant 
pour  les  tuyaux  qui  sont  renfermés  dans  l’épaisseur  des  murs 
<jue  pour  ceux  qui  y sont  au  contraire  adossés,  comme  on  doit 
le  faire  aux  murs  mitoyens,  nous  renverrons  tout  détail  sur  ce 
sujet  à l’article  Tüyaüx„ 

Les  murs  de  refend  peuvent  être  élevés  jusque  sous  le  rampant 
de  la  couverture,  et  servir,  par  const-queut,  aies  supporter  au 
moyen  des  pannes  et  faîtages  en  bois  qui  traversent , soit  d’un 
mur  de  refend  à un  autre , soit  d'un  mur  de  refend  à une  ferme 
en  cliarpente , etc. 

Au  surplus  des  parties  dont  venons  de  parler , le  coi'ps  des 
murs  de  refend  se  fait  le  plus  souvent  en  inaçoimerie  de  moellon, 
meulière , brique  ou  autres  matériaux  de  ce  genre,  bourdes,  soit 
en  plâtre , soit  en  mortier,  suivant  les  localités , et  ils  sont  ordi- 
nairement recouverts  sur  leurs  deux  faces  au  moyen  d’enduits 
également  en  mortier  ou  en  plàti'e.  En  général , cette  dernière 
matière  , partout  où  elle  est  assez  abondante  et  peu  chère  , con- 
vient parfaitement,  soit  pour  les  hourdis,  soit  pour  le  recou- 
vrement de  ces  sortes  de  murs,  q ii  ne  sont  aueimement  exposés 
aux  pluies,  à l’humidité  , etc. 

Ordinairement,  le  ravalement  de  ces  murs , quel  que  soit  leur 
mode  de  construction , se  fait  sans  aucune  espèce  d’ornement 
en  maçonneiie;  ceux  d^i^^  il*  peuvent  être  susceptibles,  tels 
que  les  chambranles  et  couronnements  de  porte,  les  revélis- 
sements  en  lambris , etc. , peuvent  s’exécuter  en  menuiserie , 
comme  étant  alors  moins  susceptibles  d’être  détériorés jiar  les 
chocs  qu’ils  ne  le  seraient  eu  les  exécutant,  soit  en  pierre , soit 
en  plàtrot  11  faut  cependant  en  eicepter  les  corniches  qu’on  place 
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dans  les  principales  pièces,  à la  rencontre  des  murs  et  des  pla- 
fonds , et  que , du  moins  dans  la  plupart  des  cas , on  exécute  en 
plâtre , leur  situation  ne  les  exposant  à aucun  choc. 

•4  ’ Des  murs  de  pignon  et  des  riiurs  mitoyens.  Ainsi  que  nous 
l’avons  déjà  dit , les"  murs  de  pignon  peuvent  rentrer  dans  la 
classe  , soit  des  murs  de  face , soit  des  murs  de  refend , suivant 
qu’ils  se  trouvent  ou , comme  les  premiers , entièrement  isolés 
et  percés  de  croisées , en  raison  de  la  situation  également  isolée 
du  bùiiment  même  au  milieu  d’un  espace  sur  lequel  il  a dioit 
de  prendre  des  jours  ; ou,  comme  les  seconds,  non  isolés  sur 
leurs  différentes  faces,  et  formant  séparation  entre  plusieurs  bâti- 
ments contigus  dépendant  de  la  même  propriété.  Dans  ces  diffé- 
rents cas , ces  murs  ne  présentent  guère  que  les  mêmes  circon- 
stances que  ceux  dont  nous  avons  parlé  précédemment. 

Mais  quand  ces  murs  se  trouvent  sur  la  ligne  séparative  de 
deux  propriétés,  ils  deviennent  alors  murs  mitoyens,  s’ils  ont  été 
construits  à frais  communs  entre  les  deux  propriétaires  voisins  ; 
ou  s’ils  n’ont  été  construits  qu’aux  frais  de  l’un  des  propriétaires 
seulement,  ils  peuvent  le  devenir  aux  conditions  indiquées 
à l’article  Mitoyenneté.  A l’égard  de  leur  construction,  il 
nous  suflira  de  dire  ici  qu’elle  doit  être  faite  en  bons  maté- 
riaux et  exécutée  avec  soin,  mais  sans  aucune  superfluité, 
même  sous  le  rapport  de  la  solidité  , et  que  dans  le  cas  oùda 
construction  primitive  aurait  lieu  à frais  communs,  l’un  des  pro- 
priétaires aurait  droit,  ainsi  que  nous  l’avons  exposé  à l’ai  ti- 
cle  Mitoyenneté  , de  s’opposer  à toute  superfluité  de  ce  genre 
que  l’autre  ‘voudrait  y introduire , ou  au  moins  de  se  refuser 
à ce  que  cette  superfluité  soit  prise  en  considération  dans  l’es- 
timation de  la  dépense  à payer  en  commun  ; il  en  serait  aussi 
de  même  dans  le  cas  où  la  construction  primitive  ayant  eu  lieu 
dans  l’origine  par  les  frais  et  au  soin  d’un  seul  deccs  propriétaires, 
l’autre  voudrait  exercer  le  droit  d’acquérir  la  mitoyenneté. 

D’après  ce  , la  construction  d’un  mur  mitoyen  ou  susceptible 
de  le  devenir  s'exécute  ordinairement , soit  en  bon  moellon  dur, 
soit  en  toute  autre  maçonnerie  équivalente,  suivant  les  localités. 
Si  l’un  des  propriétaires  veut  faire  porter  en  un  endroit  quel- 
conque du  mur  une  poutre  suppoi  tant  une  partie  des  planchers, 
et  qu’à  cet  effet,  ou  pour  tout  autre  motif,  il  soit  nécessaire  d’é- 
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t iblir  en  cet  endroit  une  cliaîne  de  j)ieries,  l’excédant  de  prix 
qui  en  résulte  sur  la  valeur  de  la  maçonnerie  ordinaire  doit  èti-e 
supporté  par  ce  propriétaire  seul.  Il  en  serait  de  même  de  tout 
objet  excédant  la  construction  ordinaire,  et  faite  pour  le  besoin 
et  dans  l’intérêt  d’un  seul  des  propriétaires. 

5®  Remarques  générales  sur  les  soins  qu'il  convient  d’apporter 
à la  construction  des  différentes  espèces  de  murs.  En  général,  il 
est  désirable  qu’autant  que  possible  l’ensemble  des  murs  dont 
un  b.4tiinent  se  compose  soit  exécuté  simultanément  et  par  ar- 
rases  menées  à peu  près  de  niveau , afin  que  le  tassement  ait  lieu 
aussi  sinndtanémcnt  et  d’une  manière  à peu  près  uniforme , et 
que , par  ce  moyen  , il  ne  s’opère  pas  de  disjonction  ni  de  déchi- 
rement entre  les  différentes  parties  ; ce  que  l’on  aurait , au  con- 
traire, à craindre  si  l’on  élevait  séparément  et  successivement  les 
différentes  parties  d’un  bâtiment.  Quelquefois  cependant  diverses 
circonstances  forcent  à prendre  cette  dernière  marche;  dans  ce 
cas  , on  doit  redoubler  de  soins  dans  l’exécution  successive  des 
différentes  parties  , pour  éviter  autant  que  possible  toute  dis- 
jonction. 

Lorsqu’on  emploie  concurremment  à la  construçtioii  d’un 
mur  ou  d’une  portion  de  mur  des  matériaux  de  différents  échan- 
tillons, comme,  par  exemple,  des  assises  de  pierre  formant 
chaînes  ou  dosscrcts , et  pour  remplissage  intermédiaire  des 
moellons,  des  briques  ou  autres  matériaux  de  ce  genre,  il  est  né- 
cessaire qu’autant  que  possible  chaque  assise  de  pierre  soit  arrasée 
au  moyen  de  deux , ou , en  général,  de  plusieurs  rangs  de  moel- 
lons , briques , etc. , et  que  les  assises  de  pierre  "forment  dans 
ces  remplissages  des  harpes  convenables  pour  établir  de  bonnes 
liaisons.  A cet  effet , il  est  nécessaire  qu’à  mesure  qu’ime  assise 
en  pierre  est  posée,  on  exécute  les  remplissages  qui  y correspon- 
dent, et  que  l’assise  en  pierre  qui  vient  immédiatement  au- 
dessus  ne  soit  posée  qu’après  l’exécution  de  ces  rempbssages. 

Il  est  bon  aussi  d’étabbr  autant  que  possible  au  droit  du  plan- 
cher de  chaque  étage  un  système  de  chaînes  en  fer  plat , placé 
dans  l’épaisseur  des  murs  mêmes , et  faisant  tout  le  pourtour  du 
bâtiment.  A la  rencontre  des  différents  murs , ces  chaînes  sont 
réunies  au  moyen  d’ancres  en  fer  carré , descendant  dans  la  mai- 
çounerie  au-dessous  de  la  chaîne , et  montant  également  au- 
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dessus.  Au  milieu  de  chaque  partie  de  la  chaîne  entre  deux 
ancres,  se  trouve  un  ajustement  à moufle  avec  brides  et  coins, 
au  moyen  desquels  ou  donne  à la  chaîne  toute  la  tension  néces- 
saire.Quelquefois  on  n’établit  ce  système  de  chaînes  que  dans  une 
portion  du  pourtour.  Quelquefois  aussi,  après  avoir  établi  un 
cours  déchaînes  dans  toute  la  longueur  d'un  mur  de  face,  on 
le  rattache  seulement  aux  difierents  tnurs  de  refend  par  des  ti- 
rants plus  ou  moins  prolongés  dans  le  mur,  etc. 

6°  Des  murs  sur  plan  circulaire.  Eu  général , les  murs  sont 
presque  toujours  établis  en  ligne  droite.  Cependant , dans  quel- 
ques constructions  d’une  nature  particulière , soit  pour  un  motif 
d’utilité,  soit  seulement  pour  quelques  dispositions  architectu- 
rales, les  murs  doivent  être  construits  sur  mic  ligne  formant  un 
cercle  ou  une  portion  de  cercle. 

Eu  raison  du  moindre  développement , à surface  égale , de  la 
circonférence  d’un  cercle , comparativement  au  périmètre  d’une 
enceinte  rectiligne  , il  paraîtrait  devoir  y avoir  économie  à em- 
ployer des  murs  circulaires.  Mais , d’un  autre  côté , ces  sortes 
de  inurs  sont  ordinairement  plus  coûteux  , sous  le  rapport  de 
l’exécution  proprement  dite , et  presque  toujours  aussi  elle  en- 
traîne des  déchets  de  matière  plus  oit  moins  considérables; 
ces  différents  motifs  compensent , et  1^  {dus  souvent  même  ex- 
cèdent l’économie  que  l’emploi  de  cette  forme  peut  procurer 
quant  au  cube  réel. 

Ces  différents  motifs  d’augmentation  sont  surtout  très  sen- 
sibles lorsque  ces  sortes  de  murs  sont  exécutés  en  pierre,  parce 
qu’alors  la  nécessité  de  faire  tendre  les  diflérents  joints  au  centre, 
afin  qu’ils  soient  perjiendiculaires  aux  surfaces  ou  parements  des 
murs,  ainsi  que  la  courbure  même  de  ces  parements,  occasion- 
nent non  seulement  des  tailles  plus  fortes  et  plus  dirticiles  à 
exécuter,  mais  aussi  des  pertes  de  pierre  considérables.  Il  est  fa- 
cile de  voir  que  ces  deux  causes  d’augmentation  sont  alors  d’au- 
tapt  plus  fortes  que  le  rayon  du  cercle  est  plus  petit. 

Elles  ont  moins  d’importance  lorsque  les  murs  sont  exécutés 
en  moellons , meulière  ou  autres  matériaux  de  ce  genre , parce 
qu’alors  la  tendance  des  joints  au  centre  est  moins  indis{)ensable, 
et  qu’au  besoin  elle  devient  d’ailleurs  plus  facile  à satisfaire  sans 
déchet  ni  main-d’œuvre  extraordmaire , au  moyen  de  la  diver- 
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sité  et  de  rirrégularité  de  forme  de  ces  matériaux.  Mais  les  frais 
d'exécution  se  trpuvent  toujours  assez  sensiblement  augmentés 
par  l'impossibilité  de  se  guider  pour  cette  exécution  d’après  des 
lignes  tendues  de  l’une  des  extrémités  du  mur  à l’autre.  Les  re- 
couvrements enduits  ou  autres  sont  aussi  plus  longs  et  plus 
coûteux  à faire  sur  cette  espèce  de  murs  que  sur  les  murs 
droits. 

Quant  aux  difficultés  et  aux  causes  d’augmentation  que  pour- 
rait présenter  l’exécution  de  ces  sortes  de  murs  en  briques , elles 
se  rapproclieraient  de  celles  que  nous  venons  de  reconnaître 
pour  les  murs  en  pierre.  Mais  si,  dans  ce  cas  , on  avait  le  loisir 
de  faire  confectionner  des  briques  exprès  pour  la  construction 
d’un  mur  circulaire  d’un  rayon  donné , il  serait  facile  d’adopter 
pour  ces  briques  une  forme  et  un  appareil  qui,  en  convenant 
parfaitement  à cette  construction,  n’occasionneraient  qu’un  faillie 
excédant  sur  la  fabrication,  et  seraient,  du  reste,  d’un  emploi 
assez  facile. 

Ou  peut,  lorsqu’on  a besoin  de  .se rapprocher  de  laforme  cir- 
culaire , adopter  une  forme  polygonale,  qui,  en  procurant  à peu 
près  les  mêmes  avantages,  occasionne  un  excédant  de  dépenses 
moins  considérable.  Ainsi , par  exemple  , pour  l’exécution  d’un 
mur  d’enceinte  de  ce  genre  , on  pourrait  placer  à chaque  angle 
une  chaîne  eu  pierre  composée  d’assises  courtes  et  longues , je- 
tant harpe  sur  les  deux  côtés  adjacents , et  les  espaces  intermé- 
diaires pourraient  ensuite  être  remplis  , soit  en  moellon  , soit  en. 
briques  ou  autres  matériaux  de  ce  genre.  Gooklier. 

MURIER.  Voy.  Magnaneries. 

MUTAGE.  Voy.  Vins. 


FIN  DU  TOME  SEPTIÈME. 
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